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FÖRORD. 


Föreliggande instruktionsbok har till uppgift, att för 
Linotypesättaren klargöra konstruktion och arbetssätt hos de 
olika modellerna af sättmaskinen Linotype, visa honom det 
rätta och sakmässiga behandlingssättet och därmed vara ho- 
nom till hjälp vid eventuella störningar. Arbetet skall vara 
en uppslagsbok vid alla de tillfällen, då något fel uppstått; 
för den skull beskrifvas icke blott alla maskinens detaljer, 
utan äfven alla de störningar, som kunna förekomma i prak- 
tiken och hvilka en duglig maskinsättare själf skall kunna 
afhjälpa. 

Boken börjar med en beskrifning af Linotype-maskinen 
och dess arbetssätt, öfvergår sedan till de enskilda detaljerna 
och deras funktioner med afbildningar, och förbinder därmed 
undervisning i justeringen af maskinens olika delar samt be- 
skrifning af förekommande fel och sättet att afhjälpa dessa; 
dessutom behandlas i särskilda kapitel format- och kägeländ- 
ringar såväl som magasins- och stilombyten. Sedan vidare 
en särskild uppsats egnåts åt sättet att undvika »spisar», följa 
några mycket beaktansvärda föreskrifter för maskinens ren- 
göring och skötsel. 

Den alltjämt fortskridande fulländningen af Linotype- 
maskinen har ej åsyftat endast förbättringar af en- och två- 
bokstafsmaskinerna, utan nya maskintyper af allt större full- 
ändning och med förr ej anade möjligheter hafva uppstått. 
Dessa nya modeller beskrifvas äfven, hvarvid i synnerhet af- 
vikelserna från tvåbolkstafsmaskinens konstruktion klargöras. 

Beteckningarna af de enskilda maskindelarna motsvara 
desamma i Linotype-katalogen, hvaraf alltid ett exemplar 
måste finnas vid maskinen. 
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Bokens formulering är affattad så, att den bör kunna 
förstås äfven af icke tekniskt utbildade, och det är därför 
att förvänta, att alla, som ha alt syssla med Iinotype- 
maskinen, med ledning af instruktionsboken skola blifva 
fullt förtrogna med maskinens väsen. Den handsättare, som 
skall lära maskinen och som i sitt föregående arbete obetyd- 
ligt eller ej alls haft med maskiner att göra, tror gärna, att 
orsaken till en störning ligger hos själfva maskinen; 1 stället 
för att tänka på det som ligger närmast till hands, vidtager 
han mången gång felaktiga åtgärder, hvarigenom blott nya 
störningar uppstå. Han bör därför noga och med eftertanke 
studera boken, då han skall finna, att maskinen oftast är oskyl- 
dig. Men äfven äldre Linotype-sättare kunna i vissa fall hafva 
nytta af instruktionsboken, då den innehåller mycket både 
nytt och lärorikt. 

Därför bör enhvar, som har med Iinotype att skaffa och 
som vill bli grundligt förtrogen med maskinen, noggrant stu- 
dera boken. Ändamålet med densamma skall då bli uppfylldt, 
till nytta för alla officiner, hvarest Linotype finnes införd 
samt för dem, som hafva maskinens skötsel sig anförtrodd. 


Stockholm i Januari 1918. 


A.-B. GUST. CARLSSON & O:0. 
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Inledning. 


Sättmaskinen »Linotype» (fig. 1) konstruerad af den tyske 
uppfinnaren Ottmar Mergenthaler är icke en typsättmaskin i 
vanlig mening, utan en maskin, som producerar hela rader 
eller typ-regletter, hvilka afgjutas från s. k. matrisrader. De 
senare sammansättas af sättaren medelst anslag å en klaviatur 
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Fig. 


och afläggas och sorteras efter gjutningen fullständigt auto- 
matiskt. Den för afgjutningen erforderliga matrisraden 
(fig. 2) består af enskilda matriser samt spatie- eller ut- 
slutningskilar, hvilka senare bilda afstånden mellan 
orden. 

Matrisen. 


På matrisen (fig. 3 och 4) skiljer man mellan matris- 
kroppen och matrisöronen 0, b, h, l. 

Matriskroppen uppbär på sin bakre kant den instansade 
bokstafsbilden i, på framkanten afläsningsmärket (kontroll- 
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bilden) m, på underkanten igenkänningstecknet på matris- 
sorten (kontrollslitsen) k, upptill tandningen Zz, därunder lyft- 
slitsen f, och på hvarje sida två anläggsytor är 

Under bokstafsbilden i, är på tvåbokstafsmatriser (fig. 3 
ännu en bild instansad och på trebokstafsmatriser två stycken. 

De i maskinen förekommande matriserna utan bokstafs- 
bild utgöra den systematiska utslutningen: fyrkanter, half- 
fyrkanter och kvartfyrkanter eller spatier. Dessa användas 
till radens utslutning och till utgångsrader, spatierna hufvud- 
sakligast till spärrning. 

Afläsningsmärket m är anbragt för att sättaren skall 
kunna afläsa raden och korrigera däri möjligen förekom- 
mande fel innan raden ivägskickas till gjutning. 

Kontrollslitsen &, med hvilken matrisen alltid måste 
glida fram öfver kontrollstiftet i afläggningskasten, är på 
hvarje olika stilgrad placerad på olika ställen; det ställbara 
kontrollstiftet måste därför vid stilgradändring omställas i 
enlighet med matrisens kontrollslits. Det tillåter ej en om- 


hn c vändt insatt matris eller en 
matris af annan stilgrad att 
passera. 


För att möjliggöra af- 
läggningen och för att styra 
matriserna äro dessa försedda 
med en tandning, hvilken be- 
står af sju stycken midt emot 
hvarandra placerade tänder, 
kombinerade på nittio olika 
Lö sätt. På afläggningsstången 
Fig. 4. äro de refflor, som motsvara 

tänderna på en viss matris, 
aftagna midt öfver den för matrisen bestämda kanalen i 
magasinet, så att denna kan falla ned däri. De matriser, 
hvilkas tänder äro kombinerade, falla alltså ned i magasinet; 
de matriser åter som äro utan kombination eller fulltandade 
(handmatriser) glida fram utmed hela afläggningsstången 
och falla genom sitt rör ned i handmatriskasten. Som ma- 
triser utan tandning förekomma endast hårspatier, hvilka 
användas vid korrigering, och sådana matriser, hvilkas tjock- 
lek ej tillåter dem passera magasinet; de falla vid radens 
öfverföring från första till andra elevatorn i den för detta 
ändamål vid separeringsrummet anbragta skålen. 

Lyftslitsen f tillåter matrisen att glida förbi insats- 
stycket G 154 (tungan) på matrisstången i afläggningskasten 
så att endast en matris i taget kan lyftas. Slitsen är därför 
hållen så djup, att på alla matriser, tjocka eller tunna, den 
kvarvarande väggen är ?/, mm. 

Anläggsytorna d skola möjliggöra att matriserna ligga 
absolut metalltätt emot hvarandra vid utslutningen. Om 
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anläggningsytorna vore bredare skulle anläggningen betyd- 
ligt försvåras. 

Matrisöronen o, b, h, I tjäna till att styra matriserna, 
och kanterna j på öronen o, h och I till matrisradens linje- 
justering. Justerkanterna på öronen, isynnerhet PW.s05 ER 
under inga omständigheter vara skadade, ty i så fall stå mot- 
svarande bokstäfver ej längre på linje. Kanten på örat I 


kommer som justerkant endast i betraktande vid sättning af 


halffet: eller kursiv. Öronen på alla matriser med samma 
bokstafsbild äro lika tjocka, motsvarande kanalvidden i maga- 
sinet; vid större stilgrader tilltager endast matriskroppens 
tjocklek. Matriserna skola glida i magasinet endast på öro- 
nens b och o smala yttersidor, men icke på 
gravyrsidan af matriskroppen, detta för att 
förhindra ett långsamt nedfallande af matri- 
serna. Matrisöronen få af denna anledning 
icke filas af på ytterkanterna. 


Utslutningskilen. 


Den i figur 5 afbildade utslutningskilen 
ersätter såväl den i handsats använda half- 
fyrkanten som utslutningen, ty den åstadkom- 
mer samtidigt radens utslutning. Den består 
af två öfver hvarandra glidande, olika långa 
kilar med lika stigning. Kilens smalsida är, 
där de båda kilarna ligga på hvarandra, parallell 
och lika tjock på alla sidor. 

Den korta kilen a, som löper på den långa 
kilen b, måste glida lätt och utan minsta mot- 
stånd. Det af metallstrålen träffade stället på 
den korta kilen måste vara absolut glatt, för 
att förhindra metallen att fastna, och får på 
grund däraf under inga omständigheter upp- 
visa en rå eller repad yta. 

Den korta kilen har upptill två stycken 
utstickande öron c, på hvilka kilarna hänga 
under sin passage genom maskinen och i kilkasten. Dessa 
öron få ej böjas eller skadas. 

I undre delen af den långa kilen är en slits d anbragt. 
Under samlingen rider kilen med denna slits öfver en nedan- 
för samlingselevatorn anbragt skena och hindras därigenom att 
falla ned. Vid öfverföringen från första till andra elevatorn 
glider kilens slits öfver en i separeringsrummet inlagd skena, 
hvilken hindrar kilarna att vridas och kastas ur. 

N Kilarna måste behandlas mycket noggrant och grund- 
ligt rengöras två gånger dagligen. (Angående behandling och 


rengöring af kilarna se »Utslutningskilarnas behandling>.) 














Den gjutna raden. 


Resultatet af Linotypes arbete, den gjutna raden, är 
framställd i fig. 6. Den uppbär på sin öfversida de af- 
gjutna bokstäfverna, hvilka alltid visa en ny och skarp bild. 








Den lättare handteringen af sådana helgjutna rader gentemot 
en handsatt rad visar sig isynnerhet vid ombrytningen. Efter 
tryckningen kunna raderna åter smältas ned och användas 
vid gjutning af ny sats. 


Maskinens arbetssätt. 


Linotypesättmaskinens arbetssätt är skematiskt fram- 
ställdt i fig. 7. I matrismagasinet ligga de olika matriserna 
uppradade efter hvarandra. Genom anslag på en af klavia- 
turens tangentknappar utlöses den önskade matrisen och fal- 
ler på den ändlösa transportremmen FF, som transporterar 
matriserna efter hvarandra till samlingselevatorn G, i hvilken 
de på så sätt blifva samlade till en matrisrad. 

Till vänster om magasinet är behållaren H för utslut- 
ningskilarna placerad. Denna är äfven förbunden med klavia- 
turen genom en tangent, hvilken utlöser kilarna, hvarvid 
FR falla direkt ned i den under behållaren befintliga sam- 
aren. 

Så snart raden är färdigsatt höjes den med tillhjälp af 
en till höger om klaviaturen placerad häfarm och transpor- 
teras till gjutformen i gjuthjulet K, hvarest raden gjutes, 
sedan den först blifvit utslutad och linjeinriktad. 

Bakom gjuthjulet befinner sig den medelst gas, fotogen 
eller elektricitet uppvärmda smältgrytan M, hvars gjutmun 
vid gjutningen pressas tätt emot gjutformens bakre öppning 
(den främre är tillsluten genom matrisraden), under det 
pumpkolfven O (fig. 8) pressar in den flytande metallen i 
gjutformen. 

Efter gjutningen gör hjulet K ett trekvarts hvarf, hvar- 
vid det vid gjutningen uppkomna götet på radens fot af- 
skäres af en knif bakom gjuthjulet, och gjutformen placeras 
framför två vertikala knifvar, hvilka skola afjämna raderna 
på sidorna. 








Raderna skjutas ut ur gjutformen och fram genom knif- 
varna medelst en i utskjutarsliden P (fig. 9) fäst skifva 
(utskjutarbladet). 

Häfarmen R skjuter sedan fram raden i radskeppet 0; 
hvarest raderna blifva uppställda efter hvarandra. 

Sedan matrisraden uppfylldt sitt ändamål, d. v. s. sedan 
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Fåg: 


en rad blifvit gjuten mot densamma, så befordras matriserna 
genom en automatiskt verkande häfarm R-A(fig: T) upp till 
afläggningskasten, medan utslutningskilarna föras tillbaka 
till sin behållare H. 

I afläggningskasten upplyftas matriserna efter hvarandra 
och föras af afläggningsskrufvarna U (fig. 7) upp på aflägg- 
ningsstången T och fram utefter denna. Denna senare är 
försedd med längsgående refflor, på hvilka matriserna med 








se RA 


sina tänder blifva upphängda. Direkt öfver magasinskana- 
lerna, resp. deras inlopp W (fig. 10), äro refflorna på af- 
läggningsstången = af- 
tagna i öfverensstäm- 
melse med motsvarande 
matrisers tänder, hvil- 
ket har till följd att 
matriserna lösgöra sig 
och falla så fort de 
kommit midt öfver sin 
kanal. 

Af det här ofvan 
omtalade finner man, 
att matriser och kilar 
göra ett oupphörligt 
kretslopp i maskinen, 
och denna omständig- 
het såväl som möjlig- 
heten, att, under det 
en matrisrad aflägges, 
gjuta en andra och 
sätta en tredje, föran- 
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Fig. 8. leder att på »Lino- 

type» kan sättas med 

en genomsnittshastighet af 6- till 10,000 typer per 

timme. Äfven det utomordentligt mjuka tangentanslaget gör 
arbetet på denna maskin synnerligen lätt. 
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Sättningen. 


Sättningen på Linotype sker genom anslag på klaviatur- 
tangenterna som på en skrifmaskin. Utslutningen ombesörjes 
automatiskt af de mellan hvarje ord nedslagna utslutnings- 
kilarna. Som förut blifvit nämndt utföres äfven afläggningen 
automatiskt utan sättarens åtgörande. 

När raden är nästan full ljuder en liten klocka såsom 
ett tecken till sättaren att afbryta raden; då klockan slår 
fattas ännu ungefär en cicero till att raden är full, hvarför 
man kan få in ytterligare två eller tre matriser. Skulle det 
sista ordet vara för långt måste det brytas eller helt och 
hållet uttagas. Då hvarje utslutningskil har en utslutnings- 
möjlighet af cirka en halfpetit, är det tillräckligt med fyra 
till fem kilar sedan klockan ljudit. Är det därvid färre kilar 
får man utsluta för hand medelst halffyrkanter eller spatier. 
Rader, som ej äro tillräckligt utslutade, gå genom maskinen 
utan att gjutas; för fulla rader förorsaka störningar vid 
första elevatorns nedgående. Därför bör man aldrig skicka 
iväg en rad, som är så pass fullsatt, att den lilla stjärn- 
trissan stannat. Om detta skulle vara fallet stannar man 
samlingsremmen, fäller upp glaset, vrider den nedre samlings- 
remskifvan något back och tar bort de öfverflödiga matri- 
serna. De användas i nästa rad och inställas i samlings- 
elevatorn, sedan man afsänt föregående rad. Innan man åter 
börjar sätta får man ej glömma att nedfälla glaset och sätta 
igång samlingsremmen för att ej matriserna skola stocka sig 
ofvanför stjärntrissan. 

Samlingselevatorn på Linotype tillåter korrigering i den 
satta matrisraden. Matriserna hafva för detta ändamål sin 
bokstaf instansad på framsidan, hvilken tydligt kan afläsas af 
sättaren. Nybörjare borde alltid första tiden afläsa sina rader, 
hvilket dock ej får bli en ständig vana, då det skulle taga allt- 
för mycken tid i anspråk. Vid tilltagande färdighet märker 
sättaren under sättningen, om han gjort ett felaktigt anslag. 
Om flere matriser blifvit uttagna ur en rad, så måste sam- 
lingssliden föras tillbaka mot stjärntrissan genom utlösning 
af bromsen för sliden. 

Vidare måste man beakta, att afläsningsgravyren alltid 
skall vara vänd mot sättaren. Omvändt insatta matriser för- 
orsaka stopp i afläggningskasten. Utslutningskilarna skola 
upphängas så, att den korta skifvan alltid är vänd åt höger. 
Det får ej stå någon kil i början eller slutet af en rad och 
ej heller få två eller flera kilar sättas omedelbart bredvid 
hvarandra. Vid utgångar användas hel- och halffyrkanter 
samt kilar. 

Afskickandet af raden sker genom att sakta trycka ned 
det till höger om klaviaturen befintliga handtaget och där- 
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med lyfta samlingselevatorn. Detta får icke ske för hastigt, 
ty i så fall kastas matriserna upp och raden stoppar vid 
mellankanalen. Skulle detta inträffa drager man med högra 
handen det korta fingret tillbaka något och trycker med den 
vänstra ned de uppstående matriserna samt släpper sedan 
iväg öfverföringssliden. Under tiden håller man fast sam- 
lingselevatorn och släpper sedan sakta ned den. 

Under sättningen bör eleven noga ge akt på de olika 
karaktäristiska ljuden i maskinen under utslutningen, gjut- 
ningen och utskjutningen af raden samt äfven de olika lägen, 
den vid dessa tillfällen intager. Öfvade sättare höra icke 
blott om en rad icke gjuter, utan hvarje ljud, som anger 
en störning, t. ex. stopp i afläggningen, för varm eller för 
kall metall, att en matris ej faller vid anslag eller dylikt. 

Vid sättningen skall nybörjaren akta sig för att sitta 
framåtlutad eller böjd, hvilket snart tröttar ut honom. Han 
bör luta ryggen mot stolens ryggstöd och denna skall stå 
midt för den afdelning på klaviaturen, där de gemena bok- 
stäfverna äro samlade. Hvarje nybörjare bör ha klart för 
sig, att han icke redan första veckan skall försöka uppnå så 
stor hastighet som möjligt, utan skall mera lägga an på att 
sätta felfritt, använda båda händerna lika och flera fingrar 
på hvarje hand. Händerna skola hållas ned öfver klaviaturen, 
vänstra handen öfver de två första tangentraderna under 
det att den högra användes för den öfriga delen af klavia- 
turen. Man kan ej uppställa en gemensam för alla gällande 
regel, efter hvilken de olika tangenterna skola anslås, ty det 
som t. ex. är lätt för en sättare med långa smala fingrar, 
kan för en med korta tjocka vara omöjligt. Den finger som 
för tillfället är närmast tangenten användes i regel; men det 
är orätt, att låta en hand hvila, medan den andra arbetar, 
emedan kanske ett ord skall sättas, hvars samtliga bokstäf- 
ver ligga till för denna hand. Eleven bör första dagen mest 
använda långfingret på båda händerna. Redan andra eller 
tredje dagen öfvergår han till att äfven taga pekfingret till 
hjälp och äfven en del vanligast förekommande sammansätt- 
ningar, såsom et, at, in, an, ion o. s. v. När han fått fär- 
dighet i detta tager han äfven tummen och inöfvar vanligast 
förekommande ord; därvid bör han iakttaga huru dessa för 
honom fördelaktigast böra anslås. Ringfingret på vänstra 
handen användes till anslag af kiltangenten. Under hvar- 
andra liggande tangenter anslås på så sätt att han låter 
samma finger glida ned öfver dem båda, vid anslag af dub- 
belbokstäfver får fingret hvila ett ögonblick på tangenten. 
När nybörjaren hunnit så långt på klaviaturen, att han ej 
längre behöfver söka tangenterna, så försöker han att fylla 
raden utan afbrott. Oförmåga att uppfylla dessa fordringar 
är mest skuld därtill, att många sättare ej kunna uppnå 
någon afsevärd hastighet. För att komma därhän försöker 
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man först att sätta vanligast förekommande ord t. ex. med, 
till, att, och, som o. s. v. utan att se på klaviaturen. Lyckas 
detta så försöker man, medan ett sådant ord sättes, läsa manu- 
skriptet vidare. Dessa försök bör man så småningom upprepa 
med längre ord och meningar. Efter tillräcklig öfning bör 
sättaren på så sätt komma därhän, att han kan anslå alla 
gemena bokstäfver utan att se på klaviaturen. Han kan då oaf- 
brutet läsa manuskriptet, hvarigenom stor tidsvinst är vunnen. 

Det är synnerligen fördelaktigt att ofta upprepa samma 
ord och meningar och, sedan man för dessa fastställt den 
bästa fingersättningen, öfva sig så länge med dessa, att man 
kan sätta dem helt mekaniskt. 


Klaviaturen. 


Ett af hufvudvillkoren för maskinens utnyttjande är, 
att klaviaturen funktionerar obehindradt. Klaviaturen, hvars 
konstruktion förtydligas af fig. 11 och 12, har följande verk- 
ningssätt: 

Genom tryck på tangenten undandrages af motviktsstån- 
gen H 346 den understödsvinkel H 15, på hvilken excenter- 
ramens ena ända hvilar. Excenterskifvan H 273 faller då 
med sina tänder ned på den ständigt roterande gummirullen 
H 77, hvilken sätter skifvan i rörelse. Till följd af excentri- 
citeten hos den senare höjes -ramändan, skjuter den långa 
utlösningsstången H 45 uppåt, och tillåter därvid fjädern J dd 
i magasinet att träda i funktion, hvarigenom spärrkägelshäf- 
armen J 8 kommer i rörelse så att den främre spärrkägeln, 
J 10, drages ned och den första matrisen faller ut till följd 
dels af sin egen tyngd och dels genom trycket af de öfriga 
i matriskanalen befintliga matriserna. De efterföljande ma- 
triserna hindras af den andra spärrkägeln, som nu står i sitt 
högsta läge, att falla ut. 

Så fort trycket på tangentknappen upphört, trycker mot- 
viktsstången H 346 till följd af sin tyngd såväl tangenten som 
understödsvinkeln H 15 tillbaka i sitt utgångsläge (se fig. 11), 
så att excenterramen vid excenterns fortsatta rotering åter 
hänger upp sig på understödsvinkeln och excentern ej vidare 
kommer i beröring med gummirullen. Excentern hindras af 
anslagsspetsen H 166 att rotera vidare. Den genom upplyft- 
ning af stången H 45 spända spiralfjädern H 46 drar nu åter 
ned utlösningsstången och spärrkägelshäfarmen J 8, hvarvid 
fjädern J 17 åter spännes. Därvid glider nästa matris fram 
och hänger upp sig mot den nu åter i sitt högsta läge komna 
främre spärrkägeln J 10. 

Anslaget på tangenten skall vara kort och lätt. Om 
tangenten hålles nere för länge, så erhåller ramändan H 36 
intet understöd, hvarför excentern oafbrutet roterar och flere 
matriser utlösas. Utlösningen af matrisen är oberoende af 
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anslagets styrka, hvarför ett oupphörligt hamrande på tan- 
genten, som så ofta förekommer, är absolut onödigt. 
Tangentstången H 58, som med sin bortre ända griper 
in i motviktsstången H 346, är rörlig kring sin upphäng- 
ningsstång och styres i sidoled genom slitsar i främre och 
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Fig. 11 


bakre klaviaturplattorna. De sex upphängningsstängerna äro 
vid sidorna fästa med skrufvar. På nyare maskiner äro samt- 
liga stänger fastgjorda med en liten list på klaviaturens 
högra sida. 

I motviktsstången H 346 ingriper upptill understöds- 
vinkeln H 15. Motviktsstångens rörelse upp och ned begränsas 
af anslagsskenan H 20. 








LONE 


Klaviaturexcentern (ramen H 36 och excenterskifvan 
H 273) fasthålles vid sin yttre ända af en tråd H 145, under 
det att den inre upphänges på understödsvinkeln H 15, så 
att excenterskifvan i hviloläge ej kommer i beröring med 
gummivalsen. Excenterramen 'skall ligga på vinkeln med 





Fig. 12, 


blott 1'/2 mm. Vinkelns rörelse måste naturligtvis vara större 
så att den nedfallande ramändan icke hindras af den omedel- 
bart åter i hviloläge neddragna understödsvinkeln. Denna 
anläggning regleras vid fabriken genom höjning eller sänk- 
ning af anslagsskenan H 20, hvars läge sedan fastställes genom 
styrstift. Blott om dessa senare blifvit afbrutna, blir en ny 
injustering nödvändig. Vid för högt stående anslagsskena 


har excenterramen för liten anläggning på understödsvinkeln; 
detta visar sig på så sätt, att matriser falla under sättningen 
utan att tangenten blifvit anslagen. En för djupt stående 
anslagsskena åstadkommer för stor anläggning, hvaraf följ- 
den blir tungt anslag och trögt arbetade excentrar. 

Upphängningstråden H 145 för excenterramarna måste 
vara absolut rak för att excentrarna ej skola hindras i sin 
fria rörelse. ; 

Om excentern hindras att falla ned på gummivalsen, så 
blir matrisen försenad eller kommer ej alls. Den utlösta 
excentern måste alltså ögonblickligen kunna falla ned på val- 
sen för att matrisutlösningen skall fortgå obehindradt. 

Skall en excenter på grund af rengöring eller annat tagas 
ut, drages tråden, som håller ramarna i läge, ut tills den resp. 
ramen blir fri, tangenten slås an, och gummivalsen vrides så 
att excentern hvilar med sin lägsta del på valsen, hvarpå 
den med lätthet uttages. Sedan excentern blifvit rengjord, 
smörjes dess axel med klockolja, så att den roterar lätt. Olja 
får ej förefinnas på öfriga delar af excentern och excentern 
skall ej gnida emot ramens innersidor. Rengöring af excent- 
arna och smörjning af dess axlar bör företagas regelbundet, 
åtminstone hvarje halfår. Om tänderna på excentrarna bli 
afrundade, kunna de lätt skärpas med en liten trekantfil. 
De böra dock ej göras för hvassa, då gummivalsarna däri- 
genom lätt bli skadade. Före återinsättningen af excentern 
rengör man äfven understödsvinkeln och om excenterramens 
ända varit smutsig, så måste man äfven rengöra motsvarande 
slits i styrplattan, hvilket sker lättast med en tunn trä- 
sticka samt en linnelapp, doppad i bensin. Ramändarna bli 
smutsiga mest genom att låsstången för klaviaturen är oljig 
eller smutsig. Vid uttagning af e-excentern, måste den korta 
e-stången på något sätt upphängas för att ej falla igenom. 

De båda klaviaturramarna (den främre och den bakre) 
böra uttagas så sällan som möjligt. Blir det nödvändigt, så 
är det säkrast att låsa understödsvinklarna H 15 genom att 
inskjuta en tråd af samma tjocklek som upphängningstråden 
H 145 genom samtliga vinklar, hvarvid dessa kvarstå i sitt 
hviloläge. Sedan man lossat de båda fästskrufvarna, tages 
lätt hela ramen med excentrar, understödsvinklar och gummi- 
vals ut. 

Skenan med anslagsspetsarna H 166 (den främre 45 och 
den bakre 46 spetsar) skall insättas så, att spärrstiftet IH 159 
i excentern säkert slår an mot spetsen, men att det vid excen- 
terns nedfallande bekvämt kan passera under densamma. 

För att taga loss en skena med anslagsspetsar H 166, 
aflägsnar man först alla excentrar på resp. sida, drager ut 
stiften, som hålla fast skenan, hvarefter denna är loss. Om 
någon enda anslagsspets är för kort, så brukar man kunna 
»pena» (knacka) ut den till lagom längd och om ett stift 








brytes af är det lätt att löda fast ett lämpligt stift, om ej 
någon reservskena finnes till hands. 

I stället för ofvannämnda skenor med anslagsspetsar äro 
numera i klaviaturstallen inskrufvade lätt aftagbara, delade 
skenor med anslagsspetsar. 

Gummivalsarna H 77 böra åtminstone en gång i måna- 
den aftvättas med ljumt såpvatten. Man bör ej använda 
benzin, då denna gör gummit håråt och glatt. Efter tvätt- 
ningen skola järndelarna noga aftorkas och insmörjas med 
en något oljad lapp, för att rostbildning må undvikas. Före 
återinsättningen måste lagren rengöras. Olja får ej komma 
på gummit, emedan detta upplöses af oljan och valsen fort 
blir obrukbar. På grund däraf måste lagren smörjas sorg- 
fälligt och ej för rikligt, då i annat fall oljan drar sig in 
på valsarna. 

Om en excenter H 273 skurit in i gummivalsen H 77, 
kan man förskjuta valsen något åt endera sidan, så att det 
skadade stället kommer emellan två excentrar, eller också kan 
man sätta in ett stycke af en möjligen befintlig begagnad 
gummivals, hvilken då bör fastgöras med gummi så att den 
ej kan glida åt sidan. Om en ny gummivals skall dragas 
på, bör man ej skära upp den begagnade längs efter, utan 
man försöker med att sätta fast axeln i ett skrufstycke och 
vrida loss valsen. Man bör bevara den gamla valsen, då den 
framdeles kan komma väl till pass för reparation. 

En för tidig nötning af gummivalsen H 77 förorsakas 
genom sådana störningar, hvarigenom utlösningsstången H 45 
hindras i sin fria och lätta rörelse. 

Friktionsfjädrarna på gummivalsarnas remskifvor skola 
blott vara så hårdt spända, att de draga axeln säkert med 
rundt. Men om något skulle hindra valsen att fritt rotera, 
så måste remskifvan slira för att valsen ej skall bli skadad. 
Ett sådant motstånd uppstår t. ex. om flera excentrar sam- 
tidigt slås an, om en utlösningsstång hindras i sin fria rörelse 
eller om en excenter går så trögt på sin axel att den ej kan 
rotera. 

Om friktionsfjädrarna äro för hårdt spända eller rem- 
skifvorna till följd af smuts eller rost fastnat på axeln, så 
drages äfven vid motstånd gummivalsen rundt och gummit 
blir sönderskuret af excentrarna. Utlösningsstängerna kunna 
då ej lyftas tillräckligt och matriserna lösas ej ut. Äro frik- 
tionsfjädrarna för svaga, så utlösas matriserna äfven mycket 
osäkert. Har man haft remskifvan uttagen bör man obser- 
vera att det lilla stiftet som slås igenom fästringen och axel- 
ändan är koniskt, så att ringen vid fastsättningen kommer 
rätt i förhållande till axeln. 

Då den långa utlösningsstången H 45 lyftes upp i sitt 
högsta läge (se fig 12) så måste mellan undre kanten af 
dess hake och spärrkägelshäfarmen J 8 förefinnas ett mellan- 





rum af ungefär 1 mm. Stängerna måste alltså lyftas något 
mera än hvad som är absolut nödvändigt för spärrkägels- 
häfarmarnas fria rörelse. Matriserna erhålla därigenom 
längsta möjliga tid att glida ut ur magasinet. I sitt högsta 
läge får utlösningsstången ej stöta emot spärrkägelshäfarmens 
öfre del, ty i detta fall afnötes gummivalsen genom stångens 
tryck. Injusteringen af ett rätt höjdläge af magasinet i för- 
hållande till utlösningsstängerna sker medelst magasinets båda 
nedre understödsskrufvar. 
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Fig. 13; 


De båda vinkelformiga sidostyckena H 135 på öfre stallet 
för utlösningsstängerna ligga med sina uppåtböjda främre 
ändar emot den på båda sidor förlängda axeln J 9 för spärr- 
kägelshäfarmarna J 8 för att utlösningsstängernas, IH 45, hakar 
skola ligga lagom långt från spärrkägelshäfarmarna och ej 
hindra dessa i deras fria rörelse (fig. 13). Spärrhaken H 199 
för öfre stallet skall hindra utlösningsstängerna att glida 
tillbaka från häfarmarna. Är afståndet mellan utlösnings- 
stången och häfarmen för litet sänkes magasinet något genom 
de båda öfre skrufvarna I 5 (fig. 61) i magasinsramen; är af- 
ståndet endast på ena sidan för litet justeras medelst mot- 
svarande skruf. Om genom för stort afstånd stängerna vilja 


glida af, så ser man efter, om de uppåtböjda ändarna af de 
båda sidostyckena H 38 och H 135 på öfre stallet blifvit för 
mycket framåtböjda eller ligga emot stoppringarna på axeln, 
hvarigenom stängerna ej kunna haka upp på häfarmarna och 
spärrhaken för öfre stallet ej kan läggas fast. I detta fall 
böjer man tillbaka de uppstående vinkeländarna och ser till, 
om tryckfjädern för öfre stallet glidit af eller blifvit för 
slapp. Är trots detta afståndet för stort drages magasinet 
uppåt medelst de båda skrufvarna I 5. 

På högra sidan af magasinet finnes en gaffelformig styr- 
ning H 84, i hvars slits spetsen af det öfre stallets högra 
arm H' 190 griper in. Denna styrning skall vara så inställd, 
att utlösningsstängernas hakar icke kunna glida af häf- 
armarna åt sidorna och vid sin uppåtgående rörelse ej kunna 
skrapa emot bredvidliggande häfarmar. Skulle detta vara 
fallet med enskilda utlösningsstänger H 45 och styrningen 
H 84 ej låter ställa om sig utan att samma fel uppstår på 
annat ställe, så böjer man haken på den respektive stången, 
sedan man höjt upp magasinet, något litet med en plattång, 
naturligtvis dock ej så mycket, att det för ett magasin af- 
hjälpta felet uppstår i motsatt riktning på ett andra even- 
tuellt till maskinen hörande magasin. Har däremot en stor 
del af utlösningsstängerna erhållit en oriktig ställning, så 
har möjligen styrningen H 84 genom någon stöt vid ombyte 
af magasin blifvit böjd; den kan i så fall böjas rätt. Man 
får ej fila på styrningens anläggningsyta. För att förhindra 
en böjning af styrningen vid magasinsombyte är magasinet 
numera försedt med en skyddsanordning framför denna. Spärr- 
kägelshäfarmen J 8 med spärrkäglarna J 10 måste gå så lätt, 
att fjädern J 11 kan röra den utan motstånd, hvilket ej är 
fallet, om häfarmarna eller spärrkäglarna äro smutsiga eller 
blifvit böjda. MSpärrkäglarna arbeta naturligtvis ej, om fjä- 
dern J 117 blifvit för slapp eller hoppat ur, hvilket ju lätt 
kan iordningställas. 

Spiralfjädern H 46 vid nedre ändan af utlösningsstången 
H 45 måste vara tillräckligt stark att öfvervinna trycket af 
fjädern J 11 och således draga stången säkert tillbaka ned 
igen. Om den ej kan detta, så går antingen stången för 
trögt i sina styrningar eller också är fjädern för svag. För 
att öfvertyga sig härom, kan man utbyta fjädern mot en 
annan starkare i klaviaturen. Om denna drar ned stången, 
så var den gamla fjädern för slapp och göres starkare genom 
att ett par tre ringar afklippas, men om ej heller den nya 
fjädern drar ned stången, så klämmer denna fast sig i sin 
styrning eller mot en bredvid liggande spärrkägelshäfarm. 
Spiralfjädern H 46 kan ej heller draga ned stången i det fall 
att motsvarande spärrkägelshäfarm med sina spärrkäglar blif- 
vit smutsiga och därför ej lätt rörliga eller om af en eller 
annan orsak en matris ej glidit helt och hållet ur magasinet 





utan med ena örat blifvit stående öfver spärrkägeln J 10, 
hvarigenom spärrkägelns rörelse och stångens neddragande 
förhindras. 

Innan sättaren lämnar maskinen vid arbetets slut, skall 
magasin och klaviatur låsas, hvarvid först e-stängerna af- 
stängas med sitt stift, därefter spärrkägelshäfarmarna i maga- 
sinet och slutligen klaviaturen. Vid minsta motstånd måste 
man tillse om möjligen en utlöst excenter eller en afgliden 
utlösningsstång är orsaken därtill. Låsstängerna måste vara 
fria från rost, olja och smuts och hållas fullkomligt glatta. 

Vid upplåsning af maskinen förfares i motsatt ordning. 

Klaviaturen skall alltid vara öfvertäckt med skyddsplå- 
tarna för att den skall vara skyddad från damm, olja och 
smuts. 


Störningar i sättmekanismen. 


Om under sättningen en anslagen matris ej faller, bör 
man först se efter, om någon matris befinner sig i magasins- 
mynningen. Finnes ingen där, så är antingen kanalen tom 
eller också ha matriserna stockat sig längre upp i magasinet. 
Kanalen blir tom, om matriserna stoppat i afläggningskasten 
eller i magasinsinloppet, hvartill orsaken kan vara: en bak- 
och framvänd matris eller en matris af annan stilsort, böjda 
styrskenor i kasten, böjda eller på annat sätt skadade matri- 
ser, böjda mellanväggar i magasinsinloppet, på tvären i maga- 
sinet liggande matriser, smuts eller olja i magasinet, smut- 
siga matriser eller uppslagen matrisstyrskena i öfre maga- 
sinsplattan. 

Om en matris befinner sig i magasinsmynningen, så ser 
man efter, om den möjligen stöter emot styrblecket i det 
rörliga magasinsutloppet. Detta inträffar om ett styrbleck 
blifvit böjdt åt sidan eller om det rörliga magasinsutloppet 
blifvit förställdt eller ej riktigt tillslutet. 

Härpå kontrollerar man, om gummivalsen roterar. Denna 
roterar ej om för många excentrar samtidigt utlösas, om 
dess lager gå torra eller äro smutsiga, om friktionsfjädrarna 
för trissorna äro för svaga eller drifremmarna för slappa. 
Jummivalsen kan dessutom ej rotera om en excenterskifva 
fastnat på sin axel, hvartill orsaken kan vara att skifvan 
blifvit sned, så att den skrapar emot ramens innersidor eller 
fastnat under anslagsstiftet eller också att excenterramen lyfter 
utlösningsstången så pass högt, att denna klämmer fast ut- 
lösningshäfarmen, hvarigenom excenterskifvan ej kan upp- 
lyftas i sitt högsta läge. 

Jummivalsen vrider ej excenterskifvan rundt, om valsens 
yta blifvit hård, glatt, smutsig eller skadad. Den höjer ej 
upp utlösningsstången, om excenterskifvan gjort inskärningar 


i valsen eller om denna blifvit mjuk genom olja. 
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Exeentern H 273 faller långsamt eller ej alls, om excen- 
terramen har för mycken anläggning på vinkeln H 15, om 
upphängningstråden H 145 blifvit mycket böjd eller om excen- 
terramens ända H 36 är så smutsig, att den fastnar vid väg- 
garna i styrplattans urtagningar. 

Excenterskifvan roterar ej, om refflingen i skifvan blifvit 
afnött, då den i vanliga fall slirar på valsen eller om den ej 
är parallell med ramen, utan klämmer fast sig mot anslags- 
stiftet. 

Andra orsaker till, att en matris ej faller, kunna vara: 
en trögt gående utlösningsstång, som ej kan dragas tillbaka 
af spiralfjädern H 46, en trögt gående utlösningshäfarm (böjd 
genom någon stöt eller fastklämd mellan böjda styrskifvor); 
en afnött eller lossnad tryckfjäder J 11; en matris som fast- 
nat på spärrkägeln; en böjd eller rostig utlösningsstång, hvil- 
ken med sin öfre ända klämmes emot bredvidliggande spärr- 
kägelshäfarm. 

Ett oafbrutet fallande af matriser vid ett anslag inträf- 
far, om någon del i klaviaturen hindras att hastigt återgå 
till hviloläget. Därigenom faller excentern obehindradt ned 
på gummivalsen och roterar. Härtill kunna orsakerna vara: 
böjda eller smutsiga tangentstänger; böjda, afbrutna eller 
nötta anslagsstift H 166 för excenterskifvan; rostiga, smut- 
siga eller af annan orsak fastklämda matrisstänger eller på 
äldre maskiner afbrutna kamfjädrar. 


Anordningen för dubbla e-stången. 


På vänstra sidan af klaviaturen befinner sig dubbla 
e-stången (på frakturmaskinen e- och n-stängerna) (fig. 14). 
Magasinet innehåller till följd af den större åtgången af e-ma- 
triser dubbla kanaler för dessa, hvaremot klaviaturen endast 
har en tangent för e. Omställningsanordningen skjuter om- 
växlande automatiskt den korta e-stången under den ena eller 
andra af de långa utlösningsstängerna. Dragfjädern H 262b 
drar häfarmen H 252 och den på samma axel med ställskruf- 
ven F 370 fästa armen H 249 med styrskifvan II 266 åt höger, 
tills ställskrufven É 27 stöter emot stativet H 247. Den med 
stoppmutter . försedda ställskrufven FE 27 inställes så, att den 
korta utlösningsstången står midt under den andra e-stången, 
som nedtill styres af plattan H 257. Den öfre afrundade 
ändan af armen H 252 ligger nu i försänkningen på den 
bakom spärrhjulet H 260 , befintliga omställningsskifvan. 
Spärrhjulet H 260 hålles i sitt läge genom spärrfjädern H 261. 
Sedan raden blifvit afskickad omställer spärrhjulet en kugg 
medelst den på samlingselevatorns armlänk fästa spärrhaken 
H 263, hvarvid den högre delen af omställningsskifvan drager 
häfarmarna H 252 och 249 och med dem styrskifvan H 266 


åt vänster, så att den korta utlösningsstången nu står under 
den första långa e-stången. 

Vid injustering af omkastningsanordningen lossar man 
först fästskrufven F 370, ställer häfarmen H 252 mot en för- 
höjning på omställningsskifvan, skjuter den korta utlösnings- 
stången midt under den första e-stången och drager fast ställ- 
skrufven. Den korta stångens ställning i förhållande till den 
andra e-stången bestämmes genom 
justerskrufven H 27. 

Om samlingselevatorn af nå- 
gon anledning ej kommer ned i sitt 
djupaste läge, så utföres ej om- 
H kastningen fullständigt och e-ma- 

257 triserna falla ej ned vid anslag. 

H 266 Omställningsanordningen ver- 
kar ej, om den korta stången gli- 
dit emellan första och andra 
e-stången. Detta fel uppstår vanli- 
gen, om samlingselevatorn höjes 
H260 kar ip och sänkes, då klaviaturen är låst. 

(DN: Innan sättningen börjar, trycker 
| man därför ned den korta stången, 
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om e-matrisen ej skulle falla. För 
att förhindra, -att någon förställ- 
”H 262» ning af armen H 252 vid ett så- 
ID e dant fall skall uppstå, är denna 
H 261 numera delad i två delar, hvilka 
sammanhållas af en flat fjäder, 
H252-T-- som upptar trycket af omställ- 
ä ningsskifvan. 

H249—F D Spärrhjulet HH 260 skall alltid 
hållas lätt vridbart och häfarmen 
F 370 Ft ER H 252 får ej skrapa emot bak- 
GÖ sidan af spärrhjulet. Spärrfjä 
dern H 261 måste vara tillr: 
ligt lång för att fasthålla spärr- 
HIS, 14, hjulet vid upplyftningen af sam- 
lingselevatorn. Spärrhaken H 2653 

måste gripa säkert in i kuggarna på spärrhjulet. 

På nyare maskiner är omkastningshjulet anbragt på 
vänstra sidan om klaviaturstativet IH 247 och omställes me- 
delst en klinka, hvilken med en länk är förbunden med 
samlingselevatorns arm och omställes genom denna. (Se be- 
skrifningen under Linotype »Ideal»). 


















Samlaren. 


Samlaren befordrar de vid tangentanslaget utlösta matri- 
serna och kilarna till samlingselevatorn. Den består af den 
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Si matrisstyrningen, samlingsblocket och samlings- 
sliden. 

Den främre matrisstyrningen är försedd med olika långa 
matrisstyrningsskenor. Den öfre delen är rörlig (uppfällbar) 
(fig. 15) och justerbar åt-sidan medelst skrufven B 236 i 
högra armen J 196 på så sätt, att öfre ändan af styrblecken 
på intet sätt hindra matriserna att glida ur magasinet. Om 
flera matrissorter användas i maskinen, så inställes magasins- 
utloppet efter den största stilsorten (med de tjockaste matri- 
serna). De båda sidofjädrarna J 103 måste trycka utloppet 
härdt uppåt och mot vänster, så att detta ligger tätt emot 
magasinets underkant och ställskrufven hårdt mot magasinets 
högra sidovägg. Vid nedfällning af utloppet bör man ej 
trycka ihop fjädrarna för mycket. Äro dessa ej tillräckligt 
starka, kunna de böjas uppåt. Innan utloppet fälles ned, 
skall det stora framglaset alltid lösgöras från sin spärrhake. 








Vid uppfällningen tillses, att de öfre delade styrblecken J 173 
riktigt gripa om de undre. 

Glasskifvan är fäst vid glashållaren på det rörliga ut- 
loppet. Skrufvarna i fästplattan skola blott tillskrufvas så 
hårdt, att de hålla fast glaset mellan gummiremsorna, ty 
drar man til! skrufvarna för hårdt, kan glaset lätt spricka. 

Den på upphängningsstången för glaset befintliga spiral- 
fjädern skall var så spänd, att den hindrar glaset att falla 
helt och hållet ned, om det skulle släppas från sitt högsta 
läge, men å andra sidan ej så hårdt, att glaset slår upp 
mot magasinet, om det skulle lösgöras från sin spärrhake. 

De mellan styrblecken nedfallande matriserna komma, 
med undantag af dem från de första kanalerna, ned på matar- 
bandet, som ökar deras naturliga fallhastighet och för dem 
till samlingsblocket (fig. 16), där de passera mellan styrske- 
norna D 555 och styrfjädern D 459 till samlingssliden. 

Styrfjäderns D 459 rätta inställning är mycket viktig. 
Mellan denna och styrskenorna D 555 skall vara ett mellan- 
rum af cirka 4 mm. (lika med den tjockaste matrisen). Om 
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afståndet är för litet, så kunna matriser, äfven om de ej 
direkt stoppa eller förorsaka störningar, dock före infallet i 
samlingselevatorn hejdas ett ögonblick, en af hufvudorsakerna 
till att matriserna falla för sent, emedan en efteråt anslagen 
kil kan falla framför den försenade matrisen. Är afstån- 
det åter för stort förlora matriserna sin styrning, glida icke 
ned bakom den sista matrisen i samlingselevatorn utan öfver 
densamma och förorsaka stopp af matriser och kilar; dessa 
senare fastna då i styrkanalen i kilkasten. 

Vidare måste styrfjädern D 459 ligga fritt emellan väg- 
gen och glaset, så att den ej 
skrapar emot, förlorar sin elas- 
ticitet och blir stående 1 orätt 
läge; ett fel, som äfven åstad- 
kommer stopp. Det på fjä- 
dern pånitade stiftet skall 
ligga lätt emot kanten af den 
bakre väggen och får ej hindrå 
fjädern i dess fria rörelse. En 
för svag fjäder gör en tung 
matris för litet motstånd; den 
blir för mycket uppslagen och 
tillåter en efterföljande matris 
ett kastas ur. 

Nedre ändan af styrfjädern 
är försedd med två stycken ut- 
stående spetsar, hvilka skola 
hindra matriserna att kastas ur 
och samtidigt ge kilarna styr- 
ning vid nedfallet, utan att på 
något sätt hindra dem därvid. 
Kilen får ej stöta emot själfva 
D6 -07- 08: 0316 i fjädern, hvilket inträffar R 

s denna står för djupt; står fjä- 

Pig. 16. dern åter för högt, ha matri- 

serna icke tillräcklig styrning, 

utan glida fram öfver samlingsstället. Om det pånitade stiftet 

ej tillåter fjädern att höjas eller sänkas, så kan man böja 

den nedre delen mer eller mindre och på så sätt få den 

längre eller kortare. Kilens riktiga fall pröfvar man bäst, 

om man för hand hindrar den utlösta kilen i dess styrkanal 

och långsamt låter den glida ned mellan spetsarna på styr- 
fjädern D 459. 

På nyare maskiner är på nedre ändan af styrfjäderns 
innersida fastnitad en andra mycket tunn plattfjäder, hvars 
ända skall ligga blott cirka 2 mm. från skenan D 555 och som 
låter tunnare matriser bekvämt passera, utan att därför göra 
tyngre matriser något Fä 

Styrskenorna D 555 och 556 äro täckta af en fjäder- 














brygga, hvilken skall mildra slaget af den nedfallande matri- 
sen. För detta ändamål skall den utefter hela sin längd ha 
ett visst afstånd, på midten ungefär 1 mm, från skenorna. 
Fjäderbryggan skall alltid hållas ren från olja och smuts. 
Detta gäller naturligtvis äfven för alla andra delar i sam- 
laren, med hvilka matriserna komma i beröring. En oljig 
och smutsig samlare öfverför på mycket kort tid denna smuts 
på matriserna, som därigenom hindras att glida lätt i maga- 
sinet och förorsaka stopp i detta såväl som fallfel. Samla- 
rens delar, stjärntrissan, styrblecken, fjäderbryggan och ma- 
tarbandet skola därför dagligen rengöras. Tid efter annan 
söndertager man samlarens olika delar och rengör dem 
grundligt. 

Den öfver stjärntrissan sittande lilla fjädern D 18 skall 
stå fram så långt att den hindrar matriserna att falla till- 
baka. Om icke fjädern skjuter fram tillräckligt, så skulle 
eventuellt en följande matris kunna komma framför en till- 
bakafallen matris och därigenom stockning af matriserna 
uppstå. Fjädern får icke vara så stark, att den hindrar 
matriserna att falla fritt. 

Det lilla glaset skall vid fastsättningen ligga ungefär 
en papperstjocklek från samlingselevatorn. Förekommer ett 
större mellanrum, kunna lätt tunna matriser kila sig fast 
mellan glaset och elevatorn. Glaset skall ha cirka 1 mm. af- 
stånd från stora glasets underkant och äfven med sin öfre 
innerkant ligga utanför stora glasets undre innersida för att 
i förra fallet ej skadas, då stora glaset fälles ned, och i senare 
fallet för att matrisernas bakre underöron ej skola stukas emot 
det lilla glasets (visserligen afrundade) öfverkant, hvilket 
har till följd att matriserna fastna i magasinskanalerna. 
Hållfjädern D 454 för samlingsglaset inställes med den högra 
skrufven så, att den upp- och nedgående samlingselevatorn 
ej stöter emot glaset. Samlingsglaset får ej vara sönderbrutet 
i öfre, inre kanten, emedan matrisöronen därigenom bli skadade. 

Stjärntrissan D 6 måste alltid vara tillräckligt stor för 
att kasta matriserna innanför spärrhakarna i elevatorn samt 
måste, då den ej gör detta, ersättas med en ny. Friktions- 
fjädern i bakre delen af stjärntrissans axel hålles blott så 
stark, att matrisraden kan föras säkert framåt: om den är 
för stark, så blir stjärntrissan mycket fort nött, isynnerhet 
vid sättning af för styfva rader. Om stjärntrissan ofta stannar 
under sättningen (den drifver samlingssliden osäkert och 
trögt framåt, så att isynnerhet tjocka matriser oupphörligt 
stanna utanför spärrhakarna i samlingselevatorn, hvilket är 
ett säkert kännetecken till att fjädern blifvit för svag), så 
måste fjädern D 316 genom att dragas ut göras något starkare 
eller förnyas. Om man drar samlingsapparaten sakta framåt 
för hand, måste man kunna hålla fast stjärntrissan med tum- 
men och pekfingret. 

















Samlingssliden D 553 (fig. 17) blir för hvarje nedfal- 
lande matris af den roterande stjärntrissan pressad något åt 
vänster. Den är försedd med en broms, D 274, som under 
sättningen fasthåller sliden i hvarje läge och ej låter den gå 
tillbaka. Bromsen utlöses, då samlingselevatorn upplyfts till 
sitt högsta läge. Härvid trycker en i undre högra sidan af 
samlingselevatorn befintlig klack den vänstra ändan af utlös- 
ningsstången D 41 uppåt, medan den å den nedåt gående högra 
ändan fästa justerskrufven D 326a genom tryck på den rät- 
vinkliga bromshäfarmen utlöser bromsen, så att samlings- 
sliden kan dragas tillbaka af den långa fjädern. Då elevatorn 
står i sitt djupaste läge, måste justerskrufven ha ett afstånd 
af minst 1 mm. från bromshäfarmen. 

Justerskrufven D 326a måste skrufvas in så långt, att 
bromsen blir utlöst och ger samlingssliden tillräcklig tid att 
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intaga sitt utgångsläge, medan elevatorn står i sitt högsta 
läge. Om ej, så kunna matriserna kastas ur, då nästa rad 
skall sättas. Justerskrufven får ej skrufvas ned för långt, 
ty då uppstår en spänning mellan den upplyfta elevatorn och 
bromshäfarmen; elevatorn kan då ej uppnå sitt högsta läge 
och matrisöfverföringssliden kan ej bli utlöst. För det mesta 
tror man i detta fall, — hvilket. ju äfven ligger nära till 
hands — att utlösningsstiftet D 87 (fig. 18) i elevatorn står 
för djupt och därför ej förmår utlösa öfverföringssliden, 
hvilket emellertid är ett misstag. Vid elevatorns högsta läge 
måste alltså mellan bromshäfarmen och det därunder befint- 
liga begränsningsstiftet ett betydligt mellanrum förefinnas. 

Om justerskrufven D 326a i elevatorns normalläge ligger 
på bromshäfarmen, så hindras bromsen att verka och sam- 
lingssliden sättes i en ständigt darrande rörelse genom den 
roterande stjärntrissan. 

Samlingsslidens styrning består till höger af två rullar, 
till vänster af en rulle och den i en spets nedåt afslutande 
samlingsplattan. Sliden har upptill och nedtill en långs- 
gående fördjupning, i hvilken rullarna löpa, och som alltid 
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bör hållas ren. Om bromsen har ätit sig in i fördjup- 
ningarna, så klämmer den fast sig på sliden och måste ut- 
bytas. På nyare maskiner äro dessa rullar ersatta af fasta 
styrningar, hvarvid fördjupningarna i sliden bortfalla och 
någon nötning af bromsen mera sällan förekommer. 

Den i samlingselevatorn nedfallande kilen uppfångas af 
en vid samlingssliden anbragt skena D 603, för att mildra 
nedslaget och skona kilöronen. Skenan måste höja kilens 
långa del en å två mm. och skall genast, om detta icke är 
fallet, inställas riktigt för att uppfylla sitt ändamål att mildra 
nedslaget och äfven att hindra kilarna glida af elevatorns 
bakre anslagsskena, om klafframen öppnas. 

Den långa fjädern, som drar samlingssliden tillbaka åt 
höger, får ej vara för stark, ty då kastas sliden för hastigt 
tillbaka och studsar emot anslagsstycket D 54. Detta anslags- 
stycke måste inställas så, att fingret D 33 i hviloläget ej 
berör stjärntrissan. Denna skulle då kasta tillbaka samlings- 
sliden, isynnerhet om den långa fjädern vore för slapp, och 
följden skulle bli stockning af matriserna i början af raden. 

Samlingsslidens rörelse åt vänster begränsas af det med 
en handskruf på sliden fästa stålstycket D 522 (fig. 17) mot 
anslagsstycket D 65. Detta stålstycke lyfter äfven klockkläp- 
pen och tjänar till inställning af radlängd. (Se format- 
ändring.) 

Drifningen af stjärntrissan och matarremmen ledes från 
mellanaxeln medelst matarrem-kopplingen. De båda kugg- 
hjulen måste ofta insmörjas med vaselin för att minska nöt- 
ringen och det därigenom förorsakade rasslandet. Kopplingen 
består af den lösa remskifvan och från- och tillslagningsknap- 
pen, som med ett stift är fäst vid axeln. Hålet i axeln för 
denna knapp är aflångt, så att den kan dragas fram och 
åter. Knappen slutar bakåt i två ansatser, som lägga sig 
emot två motsvarande klackar i remskifvan och på så sätt 
draga denna. Om man drar knappen framåt, så stannar 
remskifvan och med den matarbandet och stjärntrissan under 
det axeln och knappen fortsätta att rotera. Klackarna på 
remskifvan och knappen skola smörjas för att ej bli af- 
nötta. De måste vara parallella med hvarandra, ty om de 
bli afslitna, så glida de under sättningen från hvarandra och 
remskifvan stannar. Om detta fel uppstår, tager man loss 
knappen genom att slå ut stiftet, hvarvid man bör se till, 
att den lilla fjädern mellan klackarna på knappen ej faller 
bort. Därefter filar man anläggningsytorna åter plana och 
parallella, hvarpå kopplingen åter skall funktionera oklan- 
derligt. 

På nyare maskiner är denna koppling ersatt genom en 
enkel remdrif-anordning med en fast och en lös skifva. (Se 
Linotype »Ideal» samt Två- och Trebokstafs-Linotype med 
framåt uttagbara magasin.) 





Samlings-Elevatorn. 


Sedan matrisraden blifvit färdigsatt, lyftes samlings- 
elevatorn (fig. 18 och 20) genom att trycka ned handtaget, 
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hvarvid raden inkommer mellan de båda fingrarna i radöfver- 
föringssliden (transportörsliden). Medelst en i elevatorns 





baksida befintlig hake D 72 fasthålles elevatorn i sitt högsta 
läge, till dess den åter lösgöres genom den på sliden D 511 
(fig. 19) fastskrufvade utlösningsskenan D 202. Detta in- 
träffar i det ögonblick, då matrisraden af sliden förts helt 
och hållet in i mellankanalen. 
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Haken D 72 måste stå ungefär 1 mm. öfver anslags- 
skenans D 592 kant, då samlingselevatorns anslagsstift slår 
emot skenan. 

Transportörsliden D 511 hålles i sitt läge genom den 
under kilkanten anbrakta spärrhaken D 214, mot hvilken det 
korta fingret D 204 med sin öfre spets (fig. 19) drages af den 
högra i stativet befintliga långa spiralfjädern. Då samlings- 
elevatorn lyftes upp, trycker ett till höger i dess bakre vägg 
insatt stift D 87 det i sliden sittande utlösningsstiftet och 
med detta spärrhaken D 214 i höjden, så att transportörsliden 
kan öfverföra raden från samlingselevatorn genom mellan- 
kanalen till första elevatorn. Medelst en under stiftet D 87 
befintlig skruf inställes detta så, 
att det i samlingselevatorns hög- 
sta ställning lyfter spärrhaken 
högst '/2 mm. öfver den skarpa 
spetsen på det korta fingret. 
Matrisraden kan till följd däraf 
föras ur samlingselevatorn först 
när denna uppnått sitt högsta 
läge och hänger på haken D ?2. 
Om stiftet D 87 är för högt 
ställdt, så utlöses transportörsli- 
den för tidigt. Matrisraden stö- 
ter då emot skenorna i mellan- 
kanalen och elevatorn kan åter 
sänkas, innan hela raden kommit 
in i kanalen, hvarigenom den 
sviblas. Ett för djupt stående 
stift åter löser ej ut transpor- 
törsliden. 

På tvåbokstafsmaskiner är 
samlingselevatorn försedd med 
en lång (D 565) och en kort 
(D 564) genom häfarmar D 574 och 571 rörlig skifva. Vid 
sättning af kursiv eller halffet stil inskjutas båda dessa skif- 
vor; på dessa ställa sig nu matriserna, så att den halffeta 
bilden kommer i samma linje som brödstilen. Den korta 
skifvan D 564 drages tillbaka, då den sista bokstafven i det 
halffeta ordet kommit in på den längre skifvan. 

Den öfre ändan af den plana fjäder, som håller fast 
klafframen, skall hållas smord, liksom den på nyare maski- 
ner innanför befintliga lilla rullen. Fjädern måste trycka 
ramen mot dess anslagsstift, så att den ej kan öppnas af 
Big. själf: 

Vid inloppet till samlingselevatorn äro två små stålplat- 
tor fastskrufvade, hvilka skola hindra matriserna att falla 
ur, då elevatorn lyftes upp. Den främre, längre plattan 
D 577 måste isynnerhet genast utbytas, om den blir sliten, då 
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denna är det enda som hindrar matriserna i halffeta läget 
att falla ut. Dessutom kunna tunna matriser vid sättning 
med halffet stil lätt falla ner i den genom den afnötta eller 
afbrutna plattan bildade luckan mellan omställnings- och 
matrisstyrskenorna och förorsaka störningar. 

Samlingselevatorn måste gå lätt upp och ned i sina slider; 
går den trögt beror detta mest på att slidskenorna äro smutsiga 
eller att elevatorn ligger för nära det lilla glaset. 

Elevatorn får ej upplyftas förrän transportörsliden åter- 
vändt till sitt hviloläge. Vid upplyftning af elevatorn får 
detta ej ske för hastigt, ty då kastas matriserna upp och 
raden fastnar emot mellankanalen. 


Matrisöfverföringssliden. 
(Transportörsliden.) 


Sliderna, af hvilka den högra uppbär det korta och den 
vänstra det långa fingret, få sin rörelse åt vänster genom 
den i det stora stativet be- 
fintliga långa spiralfjädern 
B 383. Denna hänger upptill 
fast på en ställbar hake B 35 
och nedtill på fjäderarmen 
B 31 på axeln till transpor- 
törarmen B 273 och öfverför 
sin dragkraft genom den 
senare (fig. ”21) och länken 
på den högra sliden D 511. 
Slidens väg åt vänster be- 
gränsas på maskiner af 
äldre konstruktion genom 
bromseylindern D-:125 på så 
sätt, att dess kolf, som är 
förbunden med sliden, träf- 
far botten af cylindern, då 
matrisraden är fullständigt 
inne i första elevatorn, alltså vänstra kanten af det korta 
fingret står I mm. innanför spärrfjädrarna Hf 355 i första 
elevatorn. För att erhålla denna ställning och samtidigt 
minska anslaget sitter på kolfstången på kolfvens insida 
en läderskifva D 408, hvars tjocklek väljes i öfverensstämmelse 
med ofvanstående. Blir läderskifvan för tunn kan man lägga 
lämpliga pappskifvor under densamma. 

I högra änden af kolfstången är en liten luftventil an- 
bragt, genom hvilken luft utsläppes ur cylindern för att låta 
sliden gå öfver utan stöt och med jämn hastighet. Om 
ventilöppningen minskas genom att vrida den lilla ventil- 
skifvan, så går sliden långsammare öfver, förstoras öppningen 
ökas slidens hastighet. Kolfven tätas genom en filtring, under 
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hvilken man lägger pappersremsor, om den skulle bli otät. 
Att kolfven är otät ser man därpå, att sliden går öfver med 
stor hastighet äfven om ventilöppningen är alldeles tillsluten. 
Om sliden går för sakta öfver åt vänster och ej längre är 
i stånd att slå ifrån igångsättningsapparaten (se denna), så 
kan detta bero på en för trögt gående cylinderkolf (filtrem- 
san kan vara för tjock eller ha lagt sig öfver), eller. på tran- 
sportörsliden och dess rännor. Om dessa äro smutsiga ren- 
göras de med petroleum. En för svag spiralfjäder B 33 
visar samma fel, medan en för stark sådan kastar sliden för 
hastigt öfver. Båda dessa fel kunna lätt afhjälpas genom att 
skrufva fjäderhaken B 35 upp eller ned. Fjädern skall ej vara 
starkare än att spännkraften är slut, då sliden befinner sig 
längst åt vänster, hvilket man kan öfvertyga sig om genom 
att för hand föra sliden något tillbaka och åter släppa den. 

Kolfstången, länken och högra sliden äro förbundna 
medelst stiftsskrufven D 515, som är lätt att skrufva ut, då 
sliden står längst åt vänster. Skrufven står då öfver sam- 
lingselevatorn. 

På nyareé ma- 
skiner sitter broms- 





cylindern bakom 

stativet i lodrätt 

ställning. Kolfven D 425 0408 D 126 
är hoplänkad med Fist 


en vågrät häfarm 
på transportörar- 
men och rör sig uppåt, då transportarmen B 273 går åt 
vänster. Verkningssättet är detsamma som på den förut be- 
skrifna konstruktionen. Kolfpackningen består ej mera af 
filt, utan af läder, hvilken då och då skall insmörjas med 
vaselin. Läderpackninger pressas mot cylindern genom en 
packring eller fjäderanordning, som vid behof kan utböjas 
för att göra packningen tätare.  Cylindern är upptill täckt 
genom ett med en pappersskifva tätadt lock, försedt med luft- 
ventil. Sedan man vridit locket något, lyftes det lätt af 
eylindern. Anslaget för den högra sliden i dess läge längst 
åt vänster består af en anslagsvinkel bakom skyddsplåten 
framför grytan. Anslagsskrufven inställes så, att det korta 
fingrets vänstra kant står 1 mm. innanför spärrfjädrarna i 


första elevatorn, då maskinen sättes igång. 


Sliden erhåller sin återgående rörelse genom den ytterst 
till höger på stora axeln sittande excentern C 43, hvilken 
trycker den med en friktionstrissa försedda lilla häfarmen 
B 41 på samma axel som radöfverföringsarmen ERA 
höger och med denna länken B 517 och sliden. 

Vid återgången måste sliden gå så långt åt höger, att 
det korta fingret hakar fast bakom den yttersta tanden i 
spärrhaken D 214 (fig. 19). Om sliden ej går tillräckligt till- 


baka, så stöter vanligen den sista matrisen emot det korta 
fingret, då elevatorn upplyftes. Detta justeras medelst det 
excentriska stiftet B 42 för friktionstrissan B 43 (fig. 21). 
För detta ändamål lossar man skrufven, som håller fast det 
stjärnformiga stifthufvudet, ungefär 2 mm., vrider detta till 
nästa inskärning så att trissan kommer närmare excenter- 
skifvan och drager åter till skrufven, hvarvid man tillser, att 
skrufvens ansats griper in i urskärningen. 

Om det excentriska stiftet B 42 blifvit omställdt måste 
alltid maskinens igångssättning äfven regleras medelst igång- 
sättningshaken, enär dennas ställning är beroende af stiftet 
men ej tvärtom. (Se »maskinens igångsättning och stopp- 
ning»). 

Innan man ställer om stiftet är det nödvändigt att först 
undersöka, om orsaken till ofvannämnda fel ej kan vara någon 
annan. Man måste tillse cm möjligen hela excentern € 43 
förskjutits på axeln genom att fästskrufven lossnat, hvarvid 
ett mellanrum uppstår mellan det högra axellagret och exen- 
tern. I detta fall knackas excentern fullständigt emot lagret 
och skrufven dras till. (På nyare maskiner är en stålkil fast- 
skrufvad mellan excentern och det bredvid befintliga stora 
kugghjulet, hvarför någon sådan förskjutning ej kan ifråga- 
komma). Vidare ser man efter, om radöfverföringsarmen 
möjligen kan stöta emot den bakre skyddsplåten öfver klavia- 
turen, om sliderna gå lätt och om det korta fingret B 204 
öfverhufvud taget låter föra sig helt åt höger. Först sedan 
man funnit att allt detta är i ordning bör man omställa 
det excentriska stiftet B 42. Slidlänken inkopplas med rad- 
öfverföringsarmen medelst haken B 274 i armens öfre ände, 
hvilken hake är försedd med en spiralfjäder. Om sliden aft 
någon orsak hindras att gå tillbaka, så måste haken släppa 
länken; öfverföringsarmen går då tillbaka i sitt högra läge, 
medan sliden stannar till vänster. Härigenom undvikes, att 
det långa fingret D 588 böjes, att kilarna afbrytas eller att 
öfverföringsarmen förställes. Då första elevatorn efter full- 
bordad gjutning åter går upp, stöter matrisraden emot det 
långa fingret och hindrar maskinen att fortsätta. Man slår 
då genast in igångsättningshandtaget, backar maskinen tills 
elevatorn går ned och hopkopplar åter slidlänken med rad- 
öfverföringsarmen genom att föra in den under haken B 274. 

Matriser, hvars tänder möjligen blifvit skadade genom 
stöten mot det långa fingret, tagas omedelbart ur elevatorn 
för att förekomma störningar vid öfverföringen eller vid af- 
läggningen. : 

Om slidlänken utan någon synbar orsak glider ur haken, 
så kan spiralfjädern vara för svag eller haken oljig. Äfven 
en trögt gående slid, ett mot innerväggarna i mellankanalen 
e. d. släpande finger eller en för trögt gående cylinderkolf 
kan vara orsaken till detta fel. 
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Det långa fingret mäste alltid stå i rät vinkel mot sliden. 
Är det böjdt åt vänster, så stöter det för tidigt emot vänstra 
utslutningsbacken och förhindrar därigenom, isynnerhet vid 
fulla rader, de sista matriserna att komma innanför Spärr- 


"fjädrarna i första elevatorn så att dessa lätt kunna hoppa 


ur då elevatorn går ner, utan att för svaga spärrfjädrar H 355 
äro orsaken därtill. Äfven ett åt höger böjdt långt finger 
verkar ungefär på samma sätt, i det att en eller ett par 
af de sista matriserna vid elevatorns nedgående trängas utan- 
för fjädrarna. 

Mellan de båda sliderna är en spärrfjäder D 405 inkopp- 
lad, som har till ändamål att vid radöfverföringen draga det 
långa fingret mot det korta och på så sätt hålla raden till- 
sammans. Om denna fjäder vid elevatorns nedgående pressar 
matriser ur elevatorhufvudet, så är den för stark och måste 
genom utdragning göras svagare. Den får alltså ej öfver- 
vinna styrkan hos de båda spärrfjädrarna £ 355 i elevator- 
hufvudet. 

Emellan det långa och korta fingret sitter stången med 
sin ställring för inställning af det långa fingret för radbredd 
(se formatändring). 


Maskinens igångsättning och stoppning. 


Maskinens igångsättning och stoppning sker under arbetet 
automatiskt, men kan vid hvarje tillfälle företagas medelst 
starthandtaget. 

Sedan maskinen utfört det för gjutning af en rad be- 
höfliga hvarfvet, stoppar den automatiskt, i det den i rad- 
öfverförings-excentern C 43 anbragta stopphaken C 188 (fig. 
23) trycker ned den öfre stopphäfarmen BB 197 (fig. 57), 
hvilken åter med tillhjälp af den undre häfarmen och den 
gaffelformiga vinkelarmen BB 13 trycker ut den genom frik- 
tionsfjädern indragna i drifaxeln befintliga kopplingsstången 
och på så sätt frigör friktionskopplingen. Friktionsfjädern 
blir härvid hoppressad och hindras att verka så NE stopp- 
häfarmen BB 197 tryckes ned af stopphaken C 188. Om 
stopphaken tränger åt sidan, så att den glider af stopphäf- 
armen, så trycker friktionsfjädern, som nu blifvit frigjord, 
genast kopplingsstången inåt, hvarvid läderskorna pressas mot 
drifskifvans innersida och maskinen börjar rotera. 

Stopphaken tryckes åt sidan genom friktionstrissan i häf- 
armen B 41 (fig. 21), hvilken öfverföres åt vänster af den 
långa spiralfjädern B 33. Denna fjäder har alltså ej blott 
att transportera matrisraden till första elevatorn, utan äfven 
att sätta maskinen igång genom att slå ifrån stopphaken 
C 188. Friktionstrissan slår därvid ej mot själfva stopp- 
haken, utan mot den vid densamma fästa ställbara plattan 
(fig. 23). Maskinen får ej sättas igång förrän den sista 
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matrisen kommit in innanför spärrfjädrarna i första eleva- 
torn, ty i annat fall kastas de sista matriserna ur vid eleva- 
torns nedgående och förorsaka störningar. 

Justering af maskinens igångsättning i rätta ögonblicket 
sker medelst plattan C 51 på stopphaken, på så sätt, att 
plattan skrufvas närmare haken, om maskinen sättes igång för 
tidigt, och tvärtom. 

Plattans CO 51 afstånd från haken regleras med skruf- 
ven CO 72, sedan skrufven D 31 blifvit losskrufvad. För att 
bekvämt komma åt haken låter man maskinen gå trekvarts 
hvarf, så att haken står rätt uppåt. Då starthandtaget är 
utdraget och transportörsliden står i sitt yttersta vänstra läge, 
måste stopphaken gå fritt förbi stopphäfarmen BB 197, utan 
att släpa emot om maskinen drages framåt för hand, men 
får å andra sidan ej gå för långt ifrån, 
ty då sättes maskinen i gång för tidigt. 

Stopphaken skall ligga på stopphät- 
armen ungefär 6 mm. Denna inställning 
justeras medelst den i haken befintliga skruf- 
ven, hvilken slår emot excenterskifvan. 
Haken måste röra sig lätt på sitt stift, så 
att spiralfjädern kan föra den säkert till- 
baka i hviloläget. Om detta icke är fallet, 
så stannar haken i sitt yttersta läge och 
maskinen fortsätter oafbrutet att gå. 

Har man satt en rad färdig, innan 
maskinen har fullbordat sitt hvarf, så kan 











IE C4e8 denna ivägskickas, blott transportörsliden 
Fio. 93 återkommit i läge. Matrisraden stannar då 
18. 20. mellan fingrarna i sliden i mellankanalen, 


där den blir stående till dess första eleva- 
torn stannat i sitt midtläge, då raden går in i elevator- 
hufvudet och maskinen åter sättes igång. 


Första elevatorn. 


Första elevatorn har att föra ned matrisraden till gjut- 
apparaten, att tillsammans med gjutgrytan och gjutinstru- 
mentet inrikta raden före gjutningen samt att föra upp den 
till andra elevatorn. Den består af elevatorhufvudet och eleva- 
torsliden med därtill hörande fjäderstudsare (hopkopplings- 
länk), häfarmar och excenter. 

Elevatorhufvudet består på enbokstafsmaskiner huf- 
vudsakligen af den främre och bakre elevatorbacken med spärr- 
fjädrarna FB 355, mellanstycket och den ställbara gaffeln. På 
tvåbokstafsmaskiner är den främre backen dessutom försedd 
med en rörlig andra justerskena och de därtill hörande två 
häfarmarna jämte spiralfjädrar. 


I främre elevatorbacken E 467 är justerskenan E 376 fast- 
skrufvad och mot denna pressas matriserna af gjutgrytan vid 
injusteringen. Matrisöronen få ej ligga hårdt emot denna 
skena, utan ha ett obetydligt glapprum. Justerskenan måste 
vidare vara fullständigt glatt, isynnerhet öfver- och under- 
kanterna, emedan eventuella grader på denna försvårar ut- 
slutningen och radens injustering. 

Den rörliga, andra justerskenan H 372 hålles i sitt fram- 
skjutna läge genom de båda af spiralfjädrarna FE 381 påverkade 
häfarmarna 8 379. Den bildar tillsammans med den fasta 
skenan £ 376 en styrränna 
för de i kursivläget stående E 385 E 467 
matriserna. Först i eleva- 
torns högsta läge intryckas 
dessa häfarmar och därige- 
nom drages den «rörliga 
justerskenan tillbaka, så att 
de i kursivläget stående ma- 
triserna förlora sitt stöd och 
falla ned i samma läge som 
de öfriga matriserna. 

Häfarmarna, justerske- 
nan och styrrännorna måste 
vara absolut rena och torra 
så att de hålla sig lätt rör- 
liga. Om dessa delar hind- 
ras i sin rörelse så kan första 
elevatorn endast med svårig- 
het gå upp i sitt högsta läge, 
hvilket då för det mesta sker 
ned. ett kort ryck: Om E 376 
hindret är alltför starkt, så 
uppnår elevatorn alls ej sitt Fig. 24. 
högsta läge och maskinen 
stoppar automatiskt. Detta 
inträffar isynnerhet efter »sprutningar», om därvid metall 
kommit mellan justerskenan och dess styrningar eller i öpp- 
ningarna för anslagsstiften. I detta fall måste den undre 
däckelplattan H 374 skrufvas bort och jämte justerskenan sorg- 
fälligt rengöras. Efter hopsättningen undersöker man om 
skenan är lättrörlig genom att trycka in de båda häf- 
armarna EH 379. 

Häfarmarnas öfre glidytor skola dagligen insmörjas något 
med vaselin, så att de ej afnötas mot de i elevatorns öfre 
styrhufvud befintliga anslagsstyckena D 588. 

Den bakre elevatorbacken måste hållas parallell med och 
i samma höjd som den främre. En mot den fasta juster- 
skenan tryckt matris måste med den undre kanten af de båda 
öfre matrisöronen ligga på glidytorna i båda backarna samt 
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låta föra sig lätt fram och åter i elevatorhufvudet. För den 
skull böra de båda backarna stå något längre från hvar- 
andra än bredden af matrisen, dock högst "2 mm. Är det för 
trångt mellan backarna, så försvåras utslutningen och spisar 
kunna uppstå, är afståndet för stort, inverkar detta men- 
ligt på matrisernas öfvergång på andra elevatorns tandade 
skena G 137 och dessutom pressas de sista matriserna i en 
rad upp af högra utslutningsbacken, då elevatorn går ned, 
och det bakre underörat blir skadadt mot gjutinstrumentet. 
Sådana matriser ha för låga eller utplattade öron och kunna 
ej längre hålla linje, hvarför de genast böra borttagas. 

Det till höger på skyddsplåten öfver gjuthjulet anbragta 
styrstycket D 541 har till ändamål, att vid gjuthjulets till- 
bakagång, — hvarvid samtidigt med ej obetydlig kraft den 
gjutna raden slites från matriserna, — gifva den bakre eleva- 
torbacken £ 385 tillräcklig stadighet och hindra den att böjas. 
Detta är isynnerhet af stor vikt vid elevatorbackar af äldre 
konstruktion, hvarför man aldrig bör arbeta utan styrstycket. 
Man bör äfven se till att den skruf, som från baksidan af 
mellankanalens vänstra sida håller fast skyddsplåten D 545, 
är inskrufvad tillräckligt för att hindra plåten från någon 
rörelse. Om den bakre elevatorbacken skrapar emot styr- 
stycket D 541, så att detta blir sönderrepadt, så står backen 
för långt ut och elevatorhufvudet är för vidt. På nyare kon- 
struktioner är i stället för styrstycket i skyddsplåten en styr- 
bygel £ 8 arbragt på skrufstyckets öfversida öfver högra ut- 
slutningsbacken och ligger i vinkel bakom den bakre eleva- 
torbacken. Denna styrbygel erbjuder elevatorbacken ännu 
bättre skydd, synnerligast vid sprutningar, ty medan styr- 
stycket måste tagas loss för hvarje gång gjuthjulet drages 
fram och ofta ej åter fastsättes, så förblir ständigt styrbygeln 
F 8 på sin plats. 

Den ställbara gaffeln £ 387 1 elevatorhufvudet har till 
ändamål att hindra matriserna falla ur vid elevatorns upp- 
gående. Vid ändring af radbredd (se detta) omställes äfven 
gaffeln. 

Spärrfjädrarna £ 355 i elevatorhufvudet måste sticka 
fram så långt, att de ge matriserna tillräckligt stöd och 
hindrar dem att falla ut. De måste vara tillräckligt starka 
att motverka dragkraften hos den spiralfjäder D 405 som sam- 
manhåller de båda transportörsliderna. För långt utstående 
eller för starka fjädrar förorsaka vid öfvergången af matris- 
raden till första elevatorn ett skrapande ljud. Då nya fjädrar 
insättas få dessa ej ligga emot öppningarnas innersidor, enär 
på så sätt elasticiteten minskas. 

Elevatorhufvudets alla delar måste noga aktas för att bli 
skadade. Detta gäller isynnerhet vid aflägsnandet af från en 
sprutning härrörande metall. Härvid bör man aldrig använda 
en skrufmejsel eller annat hårdt föremål, emedan därigenom 
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repor och ojämnheter kunna uppstå i elevatorhufvudet, som 
hindra matrisernas lätta förskjutning åt sidorna vid utslut- 
ningen och linjejusteringen. Af samma orsak måste äfven 
styrrännorna i båda backarna för utslutninkskilarna vara 
glatta och fria från grader. 

Har sprutning uppstått i elevatorhufvudet, får skruf- 
stycket under inga omständigheter öppnas med våld, emedan 
därigenom den bakre elevatorbacken blir böjd. Man skrufvar 
i detta fall först loss backen, öppnar försiktigt skrufstycket 
och tager loss matriserna och backen. Vid hopsättningen till- 
skrufvas först den vänstra skrufven och sedan den högra så 
långt, att det ofvannämnda spelrummet af 2 mm. uppstår, 
hvilket man kan öfvertyga sig om genom att införa en matris 
eller skjuta upp en kil i elevatorhufvudet. (Se » Förfaranden 
vid sprutning»>). 4 

Elevatorsliden H 87 skall ha blott ett obetydligt spelrum i 
sina styrningar É 97 och kunna föras lätt upp och ned. Den 
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måste gå så nära mellankanalen D 596 och separeringsrum- 
met D 138 som möjligt för att tunna matriser ej skola kunna 
klämma sig fast under öfverföringen, men får naturligtvis 
ej släpa emot dessa. Om sliden skall föras närmare mellan- 
kanalen, så justeras detta med de öfre styrningarna genom 
att skjuta dem åt höger; för att justera den öfre ställningen 
skjutas de nedre styrningarna åt vänster, om sliden skall 
komma närmare separeringsrummet. Afståndet får i båda 
ställningarna vara högst a mm., och framför allt bör man 
tillse, att afståndet är lika vid mellankanalen och separerings- 
rummet. Skulle afståndet vara olika, så kan, förutom det att 
matrisraderna föras öfver dåligt, äfven inträffa, att linjehåll- 
ningen blir ojämn och att svårigheter vid utslutningen kunna 
förekomma. Då står nämligen elevatorhufvudet ej längre 
parallellt med gjutinstrumentet. I detta fall pressas matris- 
öronen vid linjejusteringen ej lika mot instrumentets juster- 
linjaler, utan blott ungefär första eller andra hälften af raden. 
En del af matriserna kunna då ej följa den andra utslut- 
ningen med tillräcklig lätthet och en del blifva lösa, hvarvid 
små blypartiklar fastna på dem och bilden blir ej noggrant 
inriktad. 





Elevatorhufvudets inställning parallellt mot gjutinstru- 
mentet är därför ytterst viktig och pröfvas på följande sätt: 
Man hänger tre medeltjocka matriser i elevatorhufvudet, en 
i början, en i slutet och en på midten på en radbredd aft 
cirka 20 cic. Härpå drager man maskinen för hand så långt 
framåt, att gjutgrytan efter linjejusteringen och första utslut- 
ningen går något tillbaka. Grytarmens friktionstrissa skall 
då stå omedelbart bakom det korta stålstycket på motsvarande 
excenter. Nu måste alla tre matriserna sitta fullkomligt fast. 
Om en af de yttre matriserna är lös, så är detta ett tecken 
till, att elevatorhufvudet på denna sida står för lågt i förhål- 
lande till instrumentet. Är t. ex. matrisen till höger lös, så 
måst elevatorhufvudet på denna sida höjas något. I detta 
fall pröfvar man då först elevatorhufvudets ställ- 
ning i förhållande till separeringsrummet. Om 
den ligger för tätt däremot, så ställer man de 
undre slidstyckena åt höger till dess det riktiga 
afståndet erhålles; därigenom kommer äfven ele- 
vatorhufvudets högra sida något högre. Skulle 
däremot sidoställningen vara riktig, så måste 
elevatorhufvudet ställas om något vid själfva 
fäststället, i detta fall högra sidan höjas. För 
detta ändamål tager man loss elevatorhufvudet; 
den främre elevatorbacken sitter på en stålkil 
E 160 (fig. 27), som sitter till hälften i backen 
och till hälften i elevatorsliden. Denna kil filas 
af något litet på högra undersidan och knackas 
ut motsvarande på den öfre sidan, så att den åter 
sitter väl fast i elevatorbacken och sliden. Härpå 
skrufvar man åter fast elevatorhufvudet och 
undersöker om det kommit parallellt med instru- 
mentet. Denna justering måste fortsättas tills 
de tre matriserna sitta lika fast i denna ställ- 
ning. På motsatt vis förfares naturligtvis, om 
matrisen vid vänstra sidan är lös. Då detta 
arbete fordrar stor noggranhet, bör man helst låta 
någon montör utföra det. 

I nedre ändan af elevatorsliden H S$7 finnes 
ett tvärstycke H 89, försedt med en anslagsskruf, medelst hvil- 
ken elevatorns högsta läge injusteras. (Se denna). 

Sin rörelse erhåller första elevatorn från excentern C 150 
och höjes genom elevatorarmen BB 23 och dess häfarm BB LEG 
under det elevatorn går nedåt genom sin egen tyngd. 

Elevatorarmen BB 23 är förbunden med häfarmen BB 171 
medelst fästskrufven och ställskrufven. 

Elevatorsliden är förbunden med armen genom länken 
(fjäderstudsaren) B 271. Denna består af en upp- och ned- 
till tillskrufvad hylsa B 88 (fig. 26), som inuti är försedd 
med en spiralfjäder, hvars spännkraft är större än elevatorns 
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tyngd. Den öfre förskrufningen bildar mutter för den öfre 
tappskrufven B 91, medan muttern B 93 för den undre tapp- 
skrufven är rörlig mellan fjädern och nedre förskrufningen. 

Då första elevatorn uppnått sitt högsta läge, så upp- 
tages trycket från excenterskifvan af spiralfjädern B 94, hvar- 
vid tappskrufven pressar muttern B 93 under sammantryck- 
ning af fjädern djupare in i hylsan. På samma sätt verkar 
fjäderstudsaren vid radens linjejustering och vid omgjutning 
af rader med blandad stil (mager med kursiv eller halffet); 
i senare fallet hindras elevatorn att intaga sitt högsta läge. 
Den undre tappskrufven B 92 får ej stöta emot förskrufningen, 
hvarför den inställes så, att tillräckligt med gängor äro syn- 
liga under förskrufningen. (Ungefär 25 mm. från förskruf- 
ningens underkant till tapphålets öfverkant). Den med sliden 
förbundna tappskrufven är vänstergängad och den andra höger- 
gängad; härigenom skrufvas båda skrufvarna in i hylsan, om 
denna vrides åt vänster, och vid högervridning skrufvas båda 
ut, hvarför i förra fallet elevatorn sänkes, i senare höjes. 
För att förhindra hylsan att vrida sig under maskinens gäng 
är den undre förskrufningen försedd med inskärningar, i 
hvilka den i undre tappskrufven fästa fjädern B 95 griper in. 

Beträffande första elevatorns ställning skiljer man på dess 
midtställning, undre och öfre ställning. 


Elevatorns midtställning. 


Matrisraden måste glida in från mellankanalen i eleva- 
torhufvudet utan att stöta emot på något ställe. För den 
skull inställes elevatorn så, att dess styrkanter, på hvilke 
matriserna glida, stå ungefär a mm. under styrskenan 1 
mellankanalen. Vid för högt eller för lågt stående elevator 
åstadkomma de vid öfvergången passerande matriserna ett 
skrapande ljud; är skillnaden för stor, så stannar matrisraden 
vid öfvergången, emedan öronen på matriser och kilar stöta 
emot styrkanterna. Matrisöronen kunna därvid skadas och 
kilöronen helt och hållet brytas af. 

Denna ställning justeras genom att vrida hylsan B 85 
på fjäderstudsaren, som förut beskrifvits. Fjädern B 95 
(fig. 26) måste ligga säkert i en urskärning i undre för- 
skrufningen. Om elevatorns midtställning det oaktadt för- 
ändrar läge, så ser man efter om någon af förskrufningarna 
lossnat eller om fäst- eller ställskrufven, som förbinder eleva- 
torarmen med dess häfarm, kommit loss. Elevatorn återkommer 
ej heller noggrant i sin ställning, om dess slidytor äro torra 
eller om styrningarna E 97 äro för trångt inställda, så att 
sliden hindras i sin upp- och nedgående rörelse. Samma fel 
uppstår, om elevatorhufvudet ligger dikt emot mellankanalen. 
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Elevatorns undre ställning. 


Elevatorns undre ställning bestämmes af matrisöronens 
läge i förhållande till justerrännorna i gjutformen. Då gjut- 
hjulet går framåt måste matrisöronen komma in i justerrän- 
nan utan att stöta emot vare sig upp- eller nedtill. Detta 
är fallet, om öfverkanten af matrisernas undre öron vid gjut- 
hjulets första framåtgående rörelse har ett afstånd af cirka 
1 mm. till justerrännans underkant. (Fig. 27.) Elevatorn med 
matrisraden skall i denna ställning kunna höjas ungefär 
1 mm. 

Denna inställning justeras medelst den öfre justerskruf- 
ven H 194, som stöter emot skrufstyckets öfverplan. För att 
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kunna inställa denna skruf riktigt, drar man maskinen framåt 
för hand, tills elevatorn med en matrisrad, helst utan kilar, 
uppnått sitt djupaste läge och gjuthjulet gått framåt. Där- 
efter skjuter man en !/1 petits linje (”/s mm.) in under skruf- 
ven och skrufvar till denna så mycket, att matrisöronen ligga 
helt lätt emot justerskenans underkant, hvarpå man säkrar 
skrufven medelst stoppmuttern C 93. 

Efter justering af denna skruf öfvertygar man sig om, 
att skrufven HE 204, genom hvilken den automatiska stopp- 
anordningen inställes, innehar sitt riktiga läge (se denna). 
Denna blir beroende af inställningen af den förra skrufven, 
men ej tvärtom. 

Denna inställning af första elevatorn är en. af de vik- 
tigaste, ty en oriktig ställning kan på helt kort tid ruinera 
en sats matriser. Om elevatorn ställes in för högt, så skafver 
justerskenans skarpa kant emot matrisöronen, hvarigenom 
dessa förstöras och ej mer kunna hålla linje. Dessutom blifva 





matriserna, som först efter den första utslutningen genom 
elevatorns upplyftning skulle ställas i linje, hindrade från att 
glida lätt åt sidorna vid utslutningen, därigenom att matris- 
öronen ligga emot justerskenan i gjutinstrumentet; följden 
däraf blir en dålig utslutning 

äfvensom sprutningar och spisar. D156 

Den önskade linjejusterin- 
gen af matrisraden sker genom 
lyftning af elevatorn till följd af 
en förhöjning på dess excenter, 
hvarigenom matrisöronen pressas 
upp emot justerskenan i gjutin- 
strumentet. 

För att ständigt åstadkom- 
ma en god linjejustering kan 
elevatorn höjas mera än hvad 
som för detta ändamål är abso- 
lut nödvändigt, hvarvid det ökade 
trycket upptages af fjädern B 924 
i fjäderstudsaren B 88 (fig. 26), 
hvilket tydligt synes om man 
låter maskinen gå tom. 
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Elevatorns öfre ställning. 


Så snart elevatorn intagit 
sin öfre-ställning, skjutes matris- 
raden in på den tandade skenan 
i andra elevatorn af fingret 
D 220 på radöfverföringssliden 
D 1408. 

Denna elevatorns öfre ställ- 
ning regleras genom den i det 
undre tvärstycket I 89 på eleva- 
torsliden anbragta anslagsskruf- 
ven BB 175 (fig. 28), som stöter 
emot elevatorslidens undre styr- 


skena. Den inställes så, att ma- 
triserna vid öfvergången lyftas £89 BB175 
ungefär !/s8 mm. och att öfver- Fig. 28. 


föringen går lätt, utan att ma- 
triserna skrapa emot. 

Detta pröfvar man så, att man hänger en fulltandad 
tunn matris vid utgången ur första elevatorn omedelbart 
framför andra elevatorns tandade skena. Om man nu ser 
in genom elevatorhufvudet från vänster mot andra elevatorn, 
så skall undre kanten af matrisernas tänder och öfverkanten 
af motsvarande refflor i den tandade skenan G 137 stå i 
samma höjd. Det spelrum, som matriständerna hafva vid 
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början af den tandade stången skall alltså synas ofvanom 
matriständerna. Hänger man däremot matrisen på den i 
elevatorhufvudet befintliga ändan af den tandade skenan, så 
måste mellan den undre kanten af öfre matrisöronen och 
deras glidyta i elevatorhufvudet finnas ett spelrum af "/s mm. 
(papperstjocklek). Om icke denna inställning är riktig, så 
stoppar matrisraden ofta vid öfvergången och dessutom bli 
matriständerna skadade. 

Den öfre styrskenan D 488 uppbär på högra sidan den 
rörliga tungan D 150, som har till ändamål att trycka ned 
möjligen uppstående matriser och kilar för att de icke skola 
stöta emot den tandade skenan i andra elevatorn. Denna 
tunga måste alltid hållas lättrörlig, så att den åter faller 
ned af sin egen tyngd; då tungan är upplyft skall den stå 
i samma linje som den undre kanten i den tandade skenan. 
För att kunna reglera denna ställning är styrskenan D 488 
försedd med två ställskrufvar D 156, med hvilka den kan 
ställas högre eller lägre. Vid styrskenans sänkning får man 
ge akt på, att mellan tänderna på den i elevatorn hängande 
matrisen och styrskenans sneda ytor förefinnes ett mellan- 
rum af minst I mm., emedan annars matriserna stöta emot 
och tänderna bli skadade. Om tungan D 150 blifvit så pass 
nött, att skenan ej vidare kan låta sänka sig, så måste en 
ny insättas. Innan styrskenan inställes, måste naturligtvis 
dess båda fästskrufvar lossas. 

Det ställbara styrstycket D 582 i blocket D 146 inställes 
så, att den främre backen i elevatorhufvudet i elevatorns öfre 
ställning ej har något spelrum mellan styrstycket och styr- 
skenan, men ej heller klämmes fast mellan dessa. 

På det ställbara styrstycket äro två stycken ståltärningar 
D 583 (anslagsstycken) fastskrufvade för häfarmarna till den 
rörliga justerskenan i elevatorhufvudet. Styrstycket skall 
inställas så, att anslagsstyckena D 583 med tillhjälp af häf- 
armarna H 379 trycka tillbaka den rörliga skenan tillräckligt 
mycket att låta matriser i halffeta läget lätt falla ned i 
samma linje som vanliga matriser, och att detta inträffar 
innan de i högre läget stående matriserna stöta emot de 
sneda ytorna i styrskenan D 488. Skulle detta vara fallet, 
så måste styrstycket med anslagsstyckena skjutas något inåt, 
sedan de båda skrufvarna FH 90 lossats, så att häfarmarna 
tryckas längre in, och skenan HE 372 alltså tidigare drages 
tillbaka. 

Det öfre styrblocket D 146 för första elevatorn, som upp- 
bär ofvan beskrifna delar, är med tre skrufvar fäst vid front- 
plattan och ligger med en ansats emot baksidan af plattan. 
Om af en eller annan orsak det öfre styrblocket behöfver 
tagas loss, bör man vid fastsättningen vara mycket noga med, 
att ansatsen ligger väl emot plattan, då i annat fall samtliga 
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justeringar i elevatorns öfre läge bli förställda. Numera är 
ansatsen försedd med två stycken ställskrufvar, hvilka vid 
losstagningen ej få ställas om. 


Omgjutning af samma rad. 


Om flere omgjutningar skola göras af samma matrisrad, 
så får matrisraden ej föras öfver på andra elevatorn, utan 
måste förbli i elevatorhufvudet. För detta ändamål låser 
man fast kilåterföringsarmen, hvilken står i förbindelse med 
radöfverföringsarmen, med spärrhaken D 192 (fig. 56). 

Så snart elevatorn uppnått sitt högsta läge, stannar ma- 
skinen då automatiskt. Nu drages starthandtaget H 147 
framåt, hvarvid första elevatorn med matrisraden går ned i 
utgångsläget. Man drager ännu en gång i handtaget, då 
en ny rad blir gjuten; detta kan upprepas efter önskan. 

Före eller omedelbart efter sista gjutningen lossar man 
spärrhaken, så att matrisraden åter kan föras in på andra 
elevatorn. Har man försummat detta, slår man in hand- 
taget, då maskinen stannat, håller fast fånghaken B 247, 
drar ifrån spärrhaken och för sakta öfver kilåterföringsarmen 
och drar åter ut starthandtaget. 

Om en rad med kursiv eller halffet skall gjutas om, 
så måste man icke blott hindra raden att föras öfver, utan 
äfven första elevatorn att ej uppnå sitt högsta läge. Detta 
åstadkommes genom att slå för anslagsarmen HF 393 (fig. 28) 
för undre anslagsskrufven i elevatorsliden. Denna slår då 
icke mera emot undre styrskenan i skrufstycksramen, utan 
emot ansiagsarmen och elevatorn stannar så mycket djupare 
som tjockleken af denna anslagsarm, hvarför häfarmarna H 379 
icke kunna tryckas in och de högre stående matriserna för- 
blifva i sitt läge. Anslagsarmen löses, innan raden för sista 
gången går till gjutning. Skulle man glömma detta, kan 
man lossa anslagsarmen, om man trycker ned elevatorn med 
handen. Spärrhaken D 192 skall naturligtvis under tiden 
vara skjuten för fånghaken och får ej lossas förrän elevatorn 
uppnått sitt högsta läge. 

På trebokstafsmaskiner får omgjutning af rader icke 
förekomma. (Se »trebokstafsanordning».) 


Skrufstycket. 


Utom första elevatorn finnas i skrufstycket följande 
delar: den automatiska stoppanordningen, utslutningsbac- 
karna, tillslutningsanordningen, utslutningsstängerna, knif- 
blocket, knifputsaren, gjutformsputsaren, radskeppet, radin- 
skjutararmen och styrstiften för gjuthjulet. 

För att hastigt kunna öppna och stänga skrufstycket är 





detta försedt med s. k. bajonettskrufvar; ett kvarts till ett 
halft hvarf åt höger eller vänster är tillräckligt för att öppna 
eller låsa skrufstycket. Handtagen skola därvid ej dragas till 
för hårdt, emedan klackarna då bli slitna eller kunna brista. 
Skrufstycket lossnar, när de små anslagsskrufvarna H 137 på 
bajonettskrufvarna stå lodrätt nedåt. Klackarna på skruf- 
varna och hylsorna skola insmörjas med vaselin. 

På nyare maskiner öppnas skrufstycket, då anslagsstif- 
ten ligga emot anslagsskrufvarna G 126. 

Skrufstycket kan, sedan det öppnats, ställas i två lägen: 
i ett högre och ett djupare läge. I båda fallen stöder det 
emot ett i fotställningen befintligt anslagsstift H 188. 

Skrufstycket kan öppnas i maskinens alla lägen, där €) 
gjuthjulet står framme på styrtapparna HE 183. Under ut- 
slutningen och gjutningen samt medan första elevatorn be- 
finner sig i sitt högsta läge eller under utskjutning af raden 
får skrufstycket således icke öppnas. I grundställningen 
kan skrufstycket ej öppnas, om det långa fingret D 588 be- 
finner sig i elevatorhufvudet. 

Vid tillslutningen af skrufstycket griper den gaffelfor- 
miga ändan af första (högra) utslutningsarmen BB 20 in i 
den gjutna klacken FE 73 på högra utslutningsstången (fig. 
34). På äldre konstruktioner glider vid skrufstyckets öpp- 
nande den gjutna klacken af armen, hvarför man vid till- 
slutningen måste upplyfta utslutningstängerna något. På 
nyare maskiner är klacken H 73 försedd med ett utsprång, 
som hindrar den att glida af armen. 

Under inga omständigheter får utslutningsstängerna vid 
tillslutningen lyftas så högt, att armen kommer under klac- 
ken. Utslutningskilarna stöta då vid elevatorns nedgående 
emot utslutningstvärstycket £ 55, skjutas upp och hindrar 
det långa fingret D 588 att gå tillbaka. Man måste då öppna 
skrufstycket och ställa utslutningsstängerna och armen i rätt 
läge, sedan man först skrufvat loss det långa fingret. 

Har man af förbiséende öppnat skrufstycket, sedan gjut- 
hjulet gått fram och utslutningshäfarmarna höjts upp, så 
måste man vid tillslutningen isynnerhet ge akt på att armen 
ej kommer att stå öfver den gjutna klacken 8 73. Maskinen 
stannar i detta fall efter gjutningen, emedan utslutnings- 
armarna ej kunna gå ned. Man stoppar då genast maskinen, 
öppnar skrufstycket och ställer utslutningsapparaten i ord- 
ning. 

Skrufstycket kan nedsänkas i sitt djupaste läge, endast 
då första elevatorn gått ned och innan gjuthjulet gått fram. 
Uraktlåter man detta, så hvilar hela tyngden af skrufstycket 
på första elevatorns häfarm, som då kan bli böjd eller af- 
brytas; i lindrigaste fall förändrar elevatorn därvid sin ställ- 
ning. Ett brott i elevatorhäfarmen har för det mesta sin 
orsak häri, äfven om armen skulle springa af först efter en 
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tid och man ej kan finna någon förklaring därtill. Ofta 
afbrytes härvid den undre tappskrufven B 92 för fjäderstud- 
saren och förbindningsstången HH 40 för vänstra utslutnings- 
backens slutstycke böjes alltid och hindras därefter i sin fria 
rörelse, hvarigenom utslutningen försvåras. 

Om man fällt ner skrufstycket i dess djupaste läge (t. ex. 
för rengöring af gjutmunnen eller om man vill draga ut gjut- 
hjulet helt och hållet), så öfvertygar man sig vid tillslut- 
ningen om, att fånghaken H 297 för knifputsaren af äldre 
konstruktion befinner sig under stiftet E 170 i elevatorarmen. 

Vid öppnandet och tillslutningen af skrufstycket har 
man alltså att iakttaga: 

1) att maskinen är afstängd; 

2) att det långa fingret ej befinner sig i elevatorn; 

3) att gjuthjulet ej skjutits fram, och alltså utslutnings- 
armarna ej upplyfts; 

4) vid nedfällningen i djupaste läget dessutom, att första 
elevatorn befinner sig i sin nedre ställning; 


före tillslutningen: 


1) att gjuthjulet står rätt (om skrufstycket varit ned- 
fälldt i sitt djupast läge och således elevatorn gått ned, så 
skall gjuthjulet inskjutas med det f. t. begagnade gjutinstru- 
mentet stående i gjutläget); 

2) att knifputsaren af äldre konstruktion ligger i sin 
styrning och att dess hake kommer under neddragningsstiftet; 

3) att utslutningsarmen griper i utslutningsstången på 
rätt sätt. 


Automatiska stoppanordningen. 


Om första elevatorn af någon anledning, t. ex. en för 
full rad, blir förhindrad att komma ned i sitt djupaste läge, 
så komma matrisöronen ej in i justerrännan i gjutinstru- 
mentet, utan stöta emot styrskenorna och bli skadade. Instru- 
mentet blir då förhindradt att sluta tätt till matrisraden och 
följden skulle bli en sprutning. För att undvika detta är 
i skrufstycket anbragt en automatisk stoppanordning, hvilken 
stannar maskinen, om elevatorn ej uppnår sitt djupaste läge 
och innan gjutinstrumentet träffat matrisöronen. 

Denna stoppanordning består af den vertikala stången 
p 58 (fig. 29 och 30), hvars öfre ända sticker upp något 
ur öfre skrufstycksplanet (fig. 27 och 29), och hvars nedre 
ända verkar på den horisontala häfarmen E 201, som i sin 
ordning trycker på startstången H 152 och på så sätt slår 
ifrån friktionen. 

Den vertikala stången H 58 drages uppåt af spiralfjädern 
E 62 och är på midten försedd med ett insatsstycke H 59, 
hvilket befinner sig strax framför den i skrufstycket lagrade 
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bufferten HF 350, denna senare tryckes fram emot insatsstyc- 
ket genom det framskjutande gjuthjulet. Insatsstycket skall 
i maskinens hviloläge stå I mm. högre än buffertens spets. 
Verkningssättet är följande: Då elevatorn intager sitt 
djupaste läge, så nedtryckes den vertikala stången HH 58 af 
den i elevatorns öfverdel befintliga skrufven EF 204 (fig. 27), 
hvarigenom insatsstycket H 59 kommer att stå något djupare 
än buffertens skarpa underkant. Den af det framgående gjut- 
hjulet inpressade bufferten glider då fram öfver insatsstycket 
och maskinen går vidare, utan att stoppanordningen träder 
i funktion. 
Förhindras däremot elevatorn att inta sitt djupaste läge, 
hvarvid skrufven H 194 (fig. 27) icke ligger på skrufstyckets 
öfverplan, så tryckes ej 
EE 904 den vertikala stången 
med insatsstycket till- 
ATA räckligt djupt ned. Den 
E 440 frampressade bufferten 
E 350 trycker på 
insatsstycket och där- 
2 1 E£58 med stångens H 58 
nedre ända framåt, 
denna stöter med till- 
hjälp af häfarmen H 201 


startstången bakåt och 
£350 E 62 slår ifrån friktionen 
E 59 (fig, 30 och 60): 
Denna automatiska 
stoppanordning tillåter 
E 201 således maskinen att gå E 201 £ 250 
- obehindradt endast i Berg 
Fig: 29. det fall, att första eleva- Fig. 30. 
torn intagit sitt djupa- 
ste läge; i alla andra fall stoppar den maskinen. 

Den i elevatorslidens öfverdel befintliga skrufven H 204 
(fig. 27) måste inställas så, att den trycker ned den vertikala 
stången tillräckligt mycket för att låta bufferten gå fram 
öfver insatsstycket, då justerskrufven FE 194 ligger på skruf- 
styckets öfverplan. Bufferten måste trycka på insatsstycket 
äfven om denna skruf skulle stanna blott 1 mm. öfver planet, 
så att om man t, ex. lägger blott en tunn matris under skruf- 
ven H 194, så måste stoppanordningen funktionera. 

Skrufven E 204 inställes på så sätt, att man först skruf- 
var upp den så långt, att maskinen stannar af sig själf, då 
elevatorn går ned. Härpå vrider man skrufven (medan man 
samtidigt håller elevatorn nertryckt, så att den ej kan höja 
sig) nedåt, till dess stången EF 58 kommit så djupt, att insats- 
stycket släpper fram bufferten, hvarpå man säkrar skrufven 
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med muttern C 93. Denna inställning måste på nytt justeras 
om skrufven E 194 blifvit förställd. 

”Om maskinen bringats att stanna genom stoppanordnin- 
gen, så får man ej försöka att sätta den igång genom att 
draga i handtaget. Oafsedt det ändamålslösa däri, emedan i 
detta fall gjutinstrumentet ej kan komma tätt ihop med ma- 
trisraden, hvaraf följden blir en sprutning, böjes den vertikala 
stången £ 58 därigenom. Man slår genast in handtaget, lyfter 
upp elevatorn, tager bort de sista matriserna ur elevatorhuf- 
vudet, sänker ned elevatorn oc :h sätter maskinen igång. 

Om man ej kan lyfta upp elevatorn, emedan gjutinstru- 
mentet redan pressar emot matriserna, så har stoppanordnin- 
gen stannat maskinen för sent. Man måste därför backa 
maskinen något för hand innan man lyfter elevatorn. 

Det automatiska stoppandet af maskinen skall ske så tidigt, 
att gjutinstrumentet stannar åtminstone 3 mm. ifrån utslut- 
ningsbackarna H 6 och HE 7, så att matriserna ej kunna bli 
skadade af instrumentet. 

Man öfvertygar sig om att maskinen stoppar i rätta 
ögonblicket, genom att för hand fasthålla den nedgående ele- 
vatorn med matriser på halfva vägen tills maskinen stoppar 
af sig själf. Om matrisöronen stöta emot gjutinstrumentet, 
då man långsamt sänker elevatorn, så stoppar maskin för 
sent. För att den skall stoppa tidigare, måste den i start- 
stångens främre ända med mutter fasthållna excentriska skruf- 
ven E 250 (fig. 30), mot hvilken häfarmen E 201 verkar, 
vridas mera framåt. 

Om maskinen trots detta stoppar för sent, äfven om den 
excentriska skrufven ställts så långt framåt som möjligt, så 
har den vertikala stången blifvit böjd och måste riktas. Den 
tages lätt ut nedåt, sedan man lyft af spiralfjädern FE 62. 

På nyare maskiner är öfver startstången anbragt en 
extra stång HH 406 för den automatiska stoppanordningen; 
då denna har en bestämd längd bortfaller den excentriska 
skrufven. Om maskinen stoppar för sent, så kan detta vid 
denna konstruktion blott bero på att den vertikala stången 
blifvit böjd därigenom, att man dragit i handtaget eller frik- 
tionsgreppet sedan maskinen automatiskt stoppat. Här hjäl- 
per intet annat än att rikta den vertikala stången, som på 
ofvannämnda sätt blifvit böjd. 

Bufferten är en stark stålhylsa, som upptill är försedd 
med en ränna, i hvilken en skruf £ 65 är nedskrufvad och 
således ger styrning åt bufferten (fig. 31). Den mellan skruf- 
ven och däckelskrufven £ 349 insatta spiralfjädern trycker 
bufferten mot gjuthjulet, tills stiftet E 61 träffar skrufven 
E 65. Bufferten måste alltid hållas lättgående, hvarom man 
dagligen bör öfvertyga sig vid rengöringen. 

Om man vill taga loss bufferten, skrufvar man först bort 
däckelskrufven £ 349 och fjädern £ 64 samt därefter skrufven 








FE 65, hvarpå bufferten drages ut. Vid insättningen förfares 
i motsatt ordning. 

Bufferten pressas fram af det gjutinstrument, som är 
placeradt midt emot det för tillfället använda. Det hål i 
gjuthjulet, som befinner sig midt emot det använda instru- 
mentet, måste således alitid vara fylldt af ett instrument 
eller blindinstrument, emedan i annat fall den automatiska 
stoppanordningen ej fungerar. 


Om gjuthjulet ställes in ett kvarts hvarf fel, så stoppar 
maskinen automatiskt i det ögonblick, då första elevatorn 
kommit upp i sitt högsta läge och gjuthjulet skall gå fram 
på tapparna vid utskjutningen af raden. Gjutinstrumenten, 
som i maskinens hviloläge måste stå till höger och vänster, 
stå nu till följd af felställningen 
upp- och nedtill; det undre instru- 













Et E£65 mentet skjuter bufferten framåt, 
Zz under det att den vertikala stån- 

E 349 gen H 58 står kvar i sitt läge och 
maskinen stoppar. Om detta har 

ÅR inträffat, backar man See 

och drager tillbaka utskjutaren, 

NINW NNYYN N E£61 så att gjuthjulet frigöres från 
SN NNPBt styrtapparna. Därefter. drar man 






ut drifhjulet för gjuthjulet och 
vrider detta tills gjuthjulet intagit 
sitt riktiga läge, hvarefter drif- 
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£ 350 E 64 hjulet åter fästes. Ett annat, 
Sr I de mera omständigt sätt att afhjälpa 
Fig: 31. detta fel är att backa maskinen 


till dess trycket på bufferten upp- 

hör, därefter för hand trycka ned 
den vertikala stången 8 58 och under tiden sätta i gång 
maskinen. Denna återgår till hviloläget, om händelsevis öpp- 
ningen mellan gjutinstrumenten står framför knifvarna, så 
att utskjutarbladet kan gå fritt. Men om gjuthjulets vägg 
befinner sig på högra sidan, så stannar maskinen åter omedel- 
bart just i "det ögonblick då utskjutarbladet stöter emot gjut- 
hjulet. Äfven i detta fall backar man maskinen, lyfter upp 
den ställbara knaggen BB 165 på utskjutararmen från dess 
transportklack vid stora kugghjulet och låter maskinen full- 
borda sitt hvarf. 


En van sättare bör genast märka om gjuthjulet kommit 
fel sedan matrisraden blifvit ivägskickad därpå, att första 
elevatorn vid linjejusteringen lyfter betydligt högre, än då 
matrisöronen gripa in i gjutinstrumentet. Om man då hastigt 
slår ifrån maskinen undviker man äfven en sprutning mot 
matrisraden, om öppningen i gjuthjulet står emot gjutmunnen. 
I detta fall backar man maskinen tills gjuthjulet gått till- 
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baka, drager transportörsliden bakom sin spärrhake, öppnar 
skrufstycket och ställer gjuthjulet i rätt läge. 

På maskiner med fyra gjutinstrument skulle den automa- 
tiska stoppanordningen verka på ofvan beskrifna sätt. För 
att- undvika detta gjordes på äldre maskiner bufferten något 
smalare, så att den ej träffades af något instrument. Under 
det instrument, som var insatt midt emot det f. t. använda, 
fasskrufvades en liten vinkel F 382, som träffade bufferten. 
Vid omställning af hjulet måste då äfven denna vinkel 
flyttas. Numera är på skrufstycket bredvid den vertikala 
stången en vinkelarm F 179 lagrad, som ligger emot ett stift 
på stången HK 58 (fig. 29) och med en friktionsrulle glider 
emot den bakre väggen af elevatorsliden KE 87. Genom ett 
par klackar på elevatorsliden tryckes vinkelarmen ned och 
pressar ned stången E 58 i det ögonblick, då gjuthjulet för 
andra gången går framåt, så att bufferten E 350 glider fram 
öfver insatsstycket i stången. Äfven i maskinens hviloläge 
hålles stången nedpressad, så att maskinen kan backas utan 
att bufferten träffar insatsstycket. 


Utslutningsbackarna. 


I skrufstyckets öfverdel befinna sig två backar, mellan 
hvilka matrisraden placeras under gjutningen. Dessa backar 


E 204 





måste gå lätt i sina styrningar, då t. ex. den automatiska 
stoppanordningen för pumparmen är beroende af den högra 
backens lättrörlighet. 

Den högra backen HE 6 (fig. 32 och 33) inställes med den 
bredvid befintliga ställskrufven H 204 så, att den sista bokstaf- 
ven ligger jäms med kanten af den gjutna raden och får framför 
allt ej hänga öfver. Detsamma gäller äfven om den vänstra 
backen £ 7, som justeras medelst muttern £ 398 och skrufven 
EE 441. Den inställes med den i muttern £ 398 befintliga 
reglerstången HH 399, hvilken är indelad i nonpareillebreda 
refflor och fasthålles medelst stiftet £ 400. Muttern £ 398 
ligger nära intill reglerflänsen £ 31 och skrufven £ 441 tjänar 
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(liksom den högra ställskrufven EF 204 för den högra backen) 
blott till en noggrann inställning af högra backen eller om 
raden skulle inställas på någon systematisk bredd. För att 
möjliggöra en noggrann inställning är tillslutningsskrufvens 
häfarm HB 445 försedd med tre stycken hål för skrufven I 37; 
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denna inskrufvas i det af de tre hålen i häfarmen, som be- 
finner sig midt för ett hål i flänsen, då den första bok- 
stafven ligger alldeles i ytterkant af den gjutna raden. 

Båda backarna måste ovillkorligen hållas rena och fria 
från metall, isynnerhet de ytor, som komma i beröring med 
matriserna. 


Utslutningen och linjejusteringen af matrisraden. 


Utslutningen af matrisraden åstadkommes genom de båda 
baktill i maskinfoten befintliga starka spiralfjädrarna, hvilka 
genom två utslutningshäfarmar öfverföra sin kraft på de båda 
utslutningsstängerna H 267 och H 268 (fig. 34) i skrufstycket. 
Det öfver utslutningsstängerna fastgjorda utslutningstvär- 
stycket HZ 85 pressar således upp utslutningskilarna mellan 
matriserna i raden. Efter fullbordad utslutning bli de båda 
häfarmarna och de med dem förbundna utslutningsstängerna 
åter nedpressade af. de båda utslutningsexcentrarna och ut- 
slutningsfjädrarna bli åter spända. 

Linjejusteringen af matrisraden utföres af första eleva- 
torn och grytan genom elevatorns excenter C 150 och gryt- 
excentern C 201. Vid utslutningen skiljer man nu på två 
och vid injusteringen på tre olika stadier. 

Först gör gjuthjulet sin första framåtgående rörelse hvar- 
vid justerskenan i gjutinstrumentet går fram öfver matris- 
öronen. Andra utslutningsarmens BB 9 första upplyftning 
tillåter spiralfjädern H 39 på förbindningsstången H 40 till 
tillslutningsskrufven H 441 att pressa vänstra utslutnings- 
backen något åt höger genom vridning af tillslutningsskruf- 
ven, hvarpå den första utslutningshäfarmen BB 20 utför den 
första utslutningen. Tillföljd af den ensidiga upplyftningen 





ibhtager härvid utslutningstvärstycket en sned ställning, hvari- 
genom kilarna lättare glida åt vänster vid utslutningen. 

Då emellertid den fastlåsta matrisraden skulle förhindra 
matrisernas injustering, sänkas de båda utslutningshäfarmarna 
än en gång helt och hållet. Härvid drager den andra utslut- 
ningsarmen ned förbindningsstången E 40 och tillslutnings- 
skrufven HE 441 dras tillbaka, så att den redan utslutna 
matrisraden åter blir något lossad. I detta ögonblick in- 
träffar den första injusteringen af raden genom första eleva- 
torn, i det denna lyftes något genom en förhöjning på excen- 
terskifvan C 180, hvarigenom öronen på matriserna tryckas 
emot justerskenans i instrumentet underkant och matriserna 
således bli inställda i linje. 

Vid linjejusteringen trycker det korta stålstycket C 197 
på grytans excenter 
gjutgrytan och därmed 
instrumentet mot ma- 
trisraden, denna mot 
justerskenan HE 376 i 
främre = elevatorbacken 
och denna åter mot 
skrufstyckets öfverdel, 
på det att den gjutna 
radens bokstafsbilder 
skola bli absolut lika 
höga. 

Nu går grytan nå- 
got tillbaka, trycket af 
gjutformen mot raden Fig. 34. 
minskas, så att andra Nr 
utslutningen lätt kan 
försiggå. Under alla dessa förarbeten förblir första elevatorn 
upplyftad på grund af trycket från fjädern i fjäderstudsaren 
B 88 (fig. 26). 

Före den andra utslutningen, blir den vänstra utslutnings- 
backen åter noga inställd på bredden genom vridning af till- 
slutningsskrufven E 441, och därefter pressas utslutnings- 
tvärstycket £ 85 af båda utslutningshäfarmarna samtidigt 
vågrätt i höjden (fig. 34). 

Nu blir matrisraden för tredje gången injusterad, då 
det långa stålstycket C 198 på grytans excenter pressar gry- 
tan fast mot gjutinstrumentet och detta mot matriserna; 
omedelbart därefter sker gjutningen. 

På nyare maskiner är genom ett par små förändringar 
på excénterskifvorna ögonblicket för den andra utslutningen 
något framskjutet; därigenom möjliggöres en sänkning af den 
i och för linjejusteringen upplyfta första elevatorn omedel- 
bart före andra utslutningen, så att raden före denna ännu 
en gång blir alldeles fri i alla riktningar. Möjligen sned- 
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stående matriser eller kilar kunna därigenom hinna upp- 
riktas. Andra lyftningen af första elevatorn sker på dessa 
maskiner samtidigt med injusteringen genom grytan. 

För att erhålla en tillfredställande utslutning är det nöd- 
vändigt, att de båda utslutningstängerna H 267 och H 268 
gå lätt i sina styrningar, hvarom man dagligen bör öfyver- 
tyga sig. Utslutningsarmarnas axel skall vara väl oljad, lik- 
som lagren för fjäderstängerna och dessas öfre spetsar. 

Man bör äfven observera, att de båda utslutningsfjäd- 
rarna äro olika starka, hvarvid den starkaste tillhör den 
första (högra) utslutningsarmen. Fjädrarna få ej utbytas. 

Om utslutningen ej skulle vara tillfredsställande så skall 
man icke genast spänna fjädrarna starkare, utan först för- 
söka utforska den riktiga orsaken. I mycket sällsynta fall 
skall det visa sig nödvändigt att spänna fjädrarna. Man bör 
aldrig spänna fjädrarna för hårdt, ty därigenom bli utslut- 
ningsexcentrarna fort utslitna. 

Den andra utslutningsarmen kan hindras i sin upp- 
gående rörelse genom att förbindningsstången E 40 (HE: 4) 
blifvit böjd. Nedfällning af skrufstycket i dess djupaste läge, 
då maskinen står i grundställningen eller då utslutnings- 
armarna blifvit upplyfta, medför detta fel. 

På grund däraf undersöker man emellanåt andra utslut- 
ningsarmens funktionering på följande sätt: Sedan man 
kopplat ifrån pumpkolfven och öppnat de båda backarna i 
skrufstycket låter man maskinen gå till gjutögonblicket. 
(Utslutningsarmarnas friktionstrissor stå då ej längre i be- 
röring med excentrarna). Nu trycker man ned den i sin 
högsta ställning stående andra utslutningsarmen och släpper 
långsamt åter upp den i dess högsta läge, hvarvid man lätt 
kan känna om något hinder förefinnes. Utslutningsfjäderns 
tryck skall i utslutningsarmens högsta läge ej vara fullstän- 
digt slut. j 

Häfarmen E 445 för vänstra backens tillslutningsskruf 
måste kunna röras lätt upp och ned. Den drages ned af 
andra utslutningsarmen genom dess förbindningsstång HH 40 
och pressas upp genom fjädern HK 39, då utslutningsarmen 
höjes. I häfarmens undre ställning är vänstra backen lös, i 
dess öfre ställning noga inställd på radbredd. Häfarmen 
HK 445 går trögt, om förbindningsstången H 40 blifvit krökt, 
eller om muttern £ 398 (fig. 83) skrufvats för tätt intill 
reglerflänsen £ 31. Därför skall man alltid efter en omställ- 
hing af reglerskrufven E 441 öfvertyga sig om, att häfarmen 
är lättrörlig. Skulle den klämmas fast, så måste reglerstån- 
gen H 399 flyttas ut en nonpareille och reglerskrufven skruf- 
vas in lika mycket. 
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Utslutningstvärstyeket. 


Det härdade utslutningstvärstycket E 85, hvars vinkel- 
räta sida alltid skall vara vänd mot gjutinstrumentet, är 
med ett par stift fäst vid sammanbindningsstycket H 81 för 
utslutningsstängerna (fig. 34). Detta stycke, H 81, är förbundet 
med den högra utslutningsstångens gjutna del E 73 medelst 
den snedt öfver gående stången E 79. Man bör noga se till 
att den lilla skrufven, som fasthåller EF 79 med stycket HE 81, 
är hårdt inskrufvad. ”Tvärstyckets längd skall väljas så, att 
det går bekvämt upp mellan urfräsningen i de båda backarna 
EG -och FH 7. 

Om tvärstycket är för långt, så stöter det emot vänstra 
utslutningsbacken vid slappa rader; om den är för kort, så 
lyftas de i början af raden befintliga kilarna ej upp i samma 
höjd som de öfriga. 

På nyare maskiner är urfräsningen för tvärstycket i den 
vänstra backen längre, så att man kan använda det långa 
tvärstycket för rader från 14 upp till 28 cie. bredd; blott 
för mindre radbredder än 14 ciec. måste ett kortare tvärstycke 
användas. 


Knifblocket. 


Knifblocket med den högra sidoknifven och de till om- 
ställning af densamma behöfliga delarna är fastskrufvadt vid 
högra sidan af skrufstycket. Den vänstra sidoknifven är 
fastskrufvad direkt vid skrufstycket. 

Vänsterknifven FE 290 skall vara inställd så, att den 
skär af de öfverhängande kanterna på radens baksida utan 
att skära in i raden. 

Om knifven lämnar en grad på raden, så måste den 
ställas något mera åt höger. Man lossar för den skull fäst- 
skrufvarna EH 53, skrufvar ut justerskrufvarna EB 55 (fig. 35) 
helt obetydligt och drar åter fast skrufvarna E 53. Knifven 
tryckes mot ställskrufvarna É 55 af en mellan knifven och 
blocket för högra styrtappen befintlig fjäder HE 448. Om 
denna fjäder fattas, så måste knifven för hand tryckas emot 
justerskrufvarna. Då fästskrufvarna åter dragas till, får man 
ej skrufva fast den ena skrufven för godt och sedan den 
andra, utan båda fastdragas växelvis helt lätt, hvarefter först 
den undre och sedan den öfre drages till. 

Om vänsterknifven skär för mycket, så lossar man fäst- 
skrufvarna, vrider in justerskrufvarna och drar fast knifven. 

Man skall aldrig försöka förskjuta knifven genom att 
skrufva in justerskrufvarna utan att först lossa fästskrufvarna. 

Har man tagit loss vänsterknifven helt och hållet, så 
måste man före insättningen först rengöra anläggningsytorna 
mycket noga och om äfven justerskrufvarna blifvit förställda, 








inställa knifven att börja med så långt åt vänster som möj- 
ligt, hvarefter man så småningom flyttar den mot höger. 
Efter hvarje justering gjuter man en rad och fortsätter med 
detta till dess raden blir riktigt skuren. 

Den högra knifven FE 320 skär radens refflade sida och 
las om. Den är därför försedd 
med en inrättning, hvarmed man 
hastigt kan omställa knifven till 
hvilken önskad kägel som helst 
från perl till cicero, på nyare 
maskiner till mittel eller tertia. 

För detta ändamål finnes 
bredvid den högra knifven en 
med motsvarande indelning för- 
sedd kil £ 322 (fig. 35), som lig- 
ger an mot de båda justerskruf- 
varna G 113. Om man för denna 
kil upp och ned medelst det lilla 
handtaget, sedan man först los- 
sat fästskrufvarna FH 423, så för- 
skjutes knifven ut eller in. Man 
förskjuter kilen alltså så långt, att ställstiftet HF 345 griper in 
i den kägeln angifvande tanden i kilen. Will man inställa 
knifven på en större kägel, så drar man ut det lilla stiftet 
H 345 och för medelst handtaget kilen uppåt. För att vara 
säker på att 'stiftet verkligen 
gripit in i motsvarande tand, E 290 
trycker man ned handtaget något, 
innan fästskrufvarna dragas till. 

Inuti knifblocket finnas två 
stycken starka tryckfjädrar £ 420 
(fig. 36), hvilka sticka in i högra 
knifven upp- och nedtill och fast- 
hållas i sitt läge i blocket medelst 
två små skrufvar. Vidare finnes 
i blocket en platta FE 332, som 








med två öron skjuter in i höger- E 53 
knifven, upp- och nedtill medelst 
stift är fäst vid blockets under- Fir 


läggsskifvor och genom en flat 
fjäder hålles tryckt åt vänster. 
Fjäderplattan trycker emot den genom knifvarna utskjutna 
raden och styr den genom blocket till skeppet. 

För att taga bort knifven £ 320 (och äfven vid rengöring 
af blocket) skrufvas först de båda skrufvar bort, som fast- 
hålla blocket vid skrufstycket. Sedan man tagit bort de 
håda underläggsskifvorna och fjäderplattan med dess fjäder, 
skrufvas knifvens fästskrufvar loss, de små skrufvarna för 
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tryckfjädrarna lossas och fjädrarna vridas om med en mejsel 
och skjutas tillbaka, så att de nu trycka knifven åt motsatt 
kåll. Vid hopsättningen förfares i motsatt ordning. Före 
hopsättningen af blocket måste man mycket noga tillse, att 
alla anläggsytor i blocket och skrufstycket såväl som under- 
läggsskifvorna äro fullkomligt rena. Det får ej finnas några 
små metallflag på ytorna, emedan därigenom knifvens in- 
ställning försvåras. De båda fästskrufvarna måste vara väl 
tilldragna. Om en ny högerknif skall insättas, så håller man 
en rad mellan de båda knifvarna och skjuter knifven medelst 
skrufvarna G 113 lätt emot raden. Därefter gjuter man en 
rad, mäter den i båda ändar och reglerar efter, tills raden 
erhållit den riktiga tjockleken. 

Är raden sned, alltså för tjock eller för tunn på endera 
sidan, så måste den motsvarande justerskrufven skrufvas in 
eller ut. För mätning af rader betjänar man sig bäst af en 
mikrometer. Har man ej en sådan så kan man hjälpa sig 
på så sätt, att man gjuter ett antal rader och ställer upp 
dessa bredvid hvarandra i ett sättskepp, så att början och 
slutet af två spalter ligga emot hvarandra, hvarvid man lätt 
kan se hvilken ända af raden som är tjockast eller tunnast. 

Om det finnes två eller flera gjutformar i hjulet, så 
måste raderna från de olika instrumenten skäras systema- 
tiskt. Är detta ej fallet, så kan felet, om det ej ligger i 
instrumentet, afhjälpas genom efterjustering af hålet för in- 
strumentet, hvilket arbete emellertid bör öfverlåtas åt en 
montör. 

Kägeln för det franska systemet har följande mikro- 
metermått: 


Nonpareille 2,26 mm. — 0,089 eng. tum 
Kolonel 2,04 » = 0,104 » » 
Petit SO = 0,118 » » 
Borgis 3,38 » = 0133 >» » 
Korpus Ag TN SÖN » 
11 punkter Alig er EÖRND > 
Cicero 4.51. 1 SESÖLRRO LAR > 
13 punkter ANT or OLA » 
Mittel ösd0L & 1 ÖOSNs » 
Tertia B,.00M155L == NÖJES FA > 


Med nya eller för skarpt slipade knifvar kan det före- 
komma, att raden blir något tunnare vid foten än vid huf- 
vudet. Detta fel kan man afhjälpa på så sätt, att man med 
en oljesten brynar af eggen på högerknifven något från inre 
sidan lika öfver hela knifven, hvarigenom den får benägenhet 
att under skärningen pressa raden mot den vänstra knifven. 


BERT ER 


Knifputsaren. 


Den vid öfre ändan med en mässingsfana HF 309a för- 
sedda knifputsaren har till uppgift att stryka af de vid 
radskärningen på knifvarna fastnade metallspånen, för att 
dessa ej skola lägga sig på följande rad. 

Mässingsfanan skall fylla detta ändamål, utan att ligga 
för tätt på knifvarna, emedan den i så fall fort skulle af- 
nötas. Blir fanan afbruten, skall den genast ersättas, ty utan 
denna är knifputsaren oduglig. 

På den äldre konstruktionen föres 
knifputsaren upp och ned af ett i första 
elevatorns häfarm sittande meddrag- 
ningsstift H 170. Dess rörelse begrän- 
sas af två genom stången H 307 gående 
stift, af hvilka det öfre reglerar höjd- 
ställningen mot styrstycket FE 312, och 
det undre vid det djupaste läget stöter 
emot tryckfjäderns HH 171 sidoöron. 
Stiftet H 170 skall i elevatorns nedersta 
läge draga ned knifputsaren blott så 
mycket att det nedre anslagsstiftet be- 
finner sig ungefär 5 mm. öfver fjäderns 
EF 171 sidoöron. Vidare skall härvid 
spiralfjädern £ 302, som sammanhåller 
fånghaken FE 297 med stycket EF 3803, 
ännu icke vara spänd. TI elevatorns öfre 
ställning skall anslagsstiftet stå något 
under styrstycket; den af meddragnings- 
stiftet H 170 uppskjutna putsstången 
skall i detta läge kunna höjas ännu 

Fig. 37. något. Denna justering utföres vid 

fabriken medelst ställskrufven i första 
elevatorns sidohäfarm BB 117. (Om 
denna ställskruf förändras, så måste elevatorns midtställning 
omjusteras). Om öfre och undre inställningen ej mera öfver- 
ensstämmer med ofvanstående, så är meddragningsstiftet böjdt. 

Om knifputsaren går ned djupare, än som här angifvits 
och därvid spiralfjädern blir spänd, så slår det nedre anslags- 
stiftet för hårdt emot styrfjädern FE 171, denna böjes, blir 
kortare och messingsfanans öfverkant sätter sig fast under 
knifven. Stiftet H 170 afbrytes eller böjes åtminstone därvid. 
Man böjer i detta fall åter upp styrfjädern. 

Styrfjädern £ 171 måste vara tillräckligt stark att trycka 
mässingsfanan mot knifvarna under hela dess upp- och ned- 
gående rörelse. Är den för Svag, skrufvas den af och böjes. 

Knifputsarens stång måste följa dragningen af spiral- 
fjädern utan att falla af sig själf, hvilket är ett tecken till 
för svag fjäder. Stången EH 298 i stycket PE 303 skall gå lätt 
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upp och ned, men får ej kunna vridas. Den hindras därtill 
af ett litet stift £ 305 i styrstycket, hvilket löper i en ränna 
i stången. Är detta stift borta, så kan stången med fång- 
haken vridas, hvarvid knifputsaren ej kan dragas ned. Ställ- 
ningen af fånghakens stång fixeras af en anslagsskifva, som 
är fastnitad på stången. Om denna anslagsskifva skulle 
fattas, så drages hakstången upp, fjädern hoppar ur och knif- 
putsaren kan ej vidare dragas ner i sitt djupaste läge. 

Vid tillslutning af skrufstycket skall man tillse att fång- 
haken kommer under meddragningsstiftet för att förhindra 
att detta eller stången brytes af. 

Om en rad, som fastnat i gjutinstrumentet, skall slås 
ut för hand och man för den skull backar maskinen något, 
så måste man dessförinnan draga ned knifputsaren i dess 
djupaste läge, emedan raden i annat fall skulle stöta sönder 
den i sitt midtläge befintliga mässingsfanan. 

Det metallaffall, som så småningom samlas i knifputsa- 
rens nedre styrning, måste minst ett par gånger om dagen 
aflägsnas, emedan en trögt gående knifputsare hindrar första 
elevatorn i dess rörelse. 

Knifputsaren af den nya konstruktionen erfordrar sät- 
tarens uppmärksamhet egentligen endast beträffande mässings- 
fanan. De högra slidstyckena E 335 för första elevatorn äro 
försedda med vertikala hål, i hvilka stången £ 306 (fig. 37) 
för knifputsaren glider upp och ned. Under det öfre slid- 
stycket är stången försedd med en stoppring, som bestämmer 
knifputsarens öfre ställning. Mellan stoppringen och undre 
slidstycket är en spiralfjäder E 310 trädd på stången och 
pressar denna uppåt. Stången H 306 är förbunden med fan- 
stången H 325, hvilken tryckes lätt emot knifvarna genom 
fjädern HE 326. En i elevatorns öfverdel befintlig anslagsskruf 
trycker vid nedgåendet stången HE 306 nedåt, 
hvarigenom fanan stryker af knifvarna; vid 
elevatorns uppgående trycker spiralfjädern upp 
stången till dess stoppringen slår emot det öfre 
slidstycket. I detta läge blir då knifputsaren 
stående och en afklippning af fanan, om en 
rad skulle behöfva stötas ut för hand, kan ej 
mera förekomma. 


Aftorkaren för gjutinstrumenten. 


Denna består af en vid högra styrtapps- 
blocket för gjuthjulet fäst häfarm FE 220 (fig. 
38), som genom en spiralfjäder H 46a tryckes 
emot instrumentet. Den genom en läderskifva 
förstärkta filtplattan är genom en plåtskifva 
fastskrufvad vid häfarmen. Filtplattan skall ligga 1 mm. 
utanför läderskifvan och ligga så hårdt emot instrumentet, 








att häfarmen tryckes ungefär 3 mm. tillbaka, då skrufstycket 
slås igen. Afnötta filtplattor skola genast ersättas för att 
aftorkaren skall fylla sitt ändamål. 


Gjuthjulssliden. 


Den gjuthjulet uppbärande gjuthjulssliden, 256. (fig. 
39), har sin styrning i den stora pelaren och är genom slid- 
häfarmen BB 124 förbunden med gjuthjulsexeentern. Slid- 
häfarmen är försedd med två rullar, af hvilka den främre 
griper in i en försänkning i sliden och den bakre löper i 
excentern. Genom nedtryckning af handtaget BB 196 i 
pumphäfarmens lagerblock lyftes den främre rullen ur för- 
sänkningen och förbindelsen mellan sliden och excentern upp- 
häfves, hvarvid gjuthjulet kan dragas framåt. 

Sliden glider på en stålskena A 24, som genom två där- 
under befintliga skrufvar A 25, inställes så, att sliden har 
ett obetydligt glapprum och styrhylsorna i gjuthjulet stå midt 
för styrstiften i skrufstycket. Man skall kunna föra gjut- 
hjulet helt lätt fram och åter på styrtapparna, då sliden är 
frånkopplad. 

Excenterskifvan skjuter för hvarje hvarf gjuthjulet två 
gånger fram och åter, första gången före gjutningen och 
andra gången vid radens utskjutning. 

Vid slidens framåtgående glida två af ad F 
i gjuthjulet in på de båda styrtapparna IH 183 i skrufstycket, 
hvarigenom gjuthjulet under gjutningen och utskjutningen 
af raden står absolut fast. Styrhylsorna måste alltid sitta 
väl fast i gjuthjulet. 

Om man låter maskinen gå utan att ha sänkt ned slid- 
häfarmen BB 124, så stannar maskinen i det ögonblick, då 
gjuthjulet för andra gången skall vridas. Hjulet drages i 
detta fail ej tillbaka, utan blir sittande på styrtapparna och 
kan icke vridas rundt. Då detta inträffar, stänger man af 
maskinen, skjuter tillbaka gjuthjulet från styrtapparna och 
sänker ned häfarmen, hvarpå maskinen åter sättes i gång. 
Skulle gjuthjulet ej kunna skjutas tillbaka för hand, så 
backas maskinen först så långt, att pumparmens friktions- 
rulle ligger på sin excenter. I detta läge fälles häfarmen 
ner, hvarefter maskinen åter backas till dess gjuthjulet drages 
tillbaka och första elevatorn intar sitt djupaste läge. Maski- 
nen sättes därpå igång som vanligt. 

Inställningen af styrtapparna H 183 sker på fabriken, 
och någon förändring får ej företagas med dessa. Den högra 
styrtappen är försedd med en bricka D 107, hvilken tjänar 
till att stödja gjuthjulet vid radutskjutningen och förhindrar 
gjutinstrumentet att därvid pressa mot knifvarna. På senare 
tider har denna bricka slopats och ersatts af två anslags- 


stycken EF 338 och FE 339 öfver och under knifvarna, mot 
hvilka gjutinstrumentet numera trycker vid utskjutningen af 
raden. Metallspån får ej finnas på brickan eller anslags- 
styckena, emedan detta kan hindra gjutinstrumentet att 
pressas dikt mot matrisraden, hvarigenom för höga rader 
kunna uppstå. 

Då gjuthjulssliden för första gången rör sig framåt och 
gjutinstrumentet med justerskenorna skjutes fram öfver ma- 
trisöronen, få skrufstycksbackarna E 6 och £ 7 samt den 
mellan dem befintliga matrisraden ännu ej beröras af gjut- 
instrumentet. Att gjuthjulets framåtgående rörelse är rik- 
tigt justerad, ser man bäst, om man stoppar maskinen just 
i det ögonblick, då första utslutningen försiggår. Om nu 
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Fig, 39: 


första elevatorn lyftes upp (naturligtvis utan matriser) så 
måste mellan gjutinstrumentet och utslutningsbackarna före- 
finnas ett afstånd af cirka ”/x mm. (kvartpetit) (fig: 39). 
Gjutinstrumentet pressas emot matrisraden först senare: af 
gjutgrytan. 

Om gjutinstrumentet trycker emot matrisraden redan vid 
gjuthjulets första framåtgående, så kan raden icke bli nog- 
grant utslutad, emedan matriserna hindras i sin fria rörelse 
i elevatorhufvudet. Följden däraf är spisar och små sprut- 
ningar vid radens början. Om afståndet mellan gjutinstru- 
mentet och matrisraden är för stort, så kan det inträffa att 
matrisöronen ej få någon anläggning mot justerrännorna i 
gjutinstrumentet; då elevatorn höjes, lyftes matrisraden upp 
förbi gjutinstrumentet och metallen sprutar fram i matris- 
raden och elevatorhufvudet. Emellanåt förekommer det äfven 
vid felaktig inställning att matrisöronen gripa in i den öfre 
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justerrännan och en halffet rad blir gjuten, utan att någon 
sprutning förekommer. 

Gjuthjulets framåtgående rörelse justeras medelst den i 
häfarmens nedre ända i excenterskifvan löpande excenter- 
rullen, hvilken är fäst på en excentrisk tapp BB 127. Om 
stiftet sänkes, så skjutes gjuthjulet mera framåt och tvärtom. 
Då inställningen är klar, fastdrages åter skrufven, som håller 
den excentriska tappen. 

Vid vänstra sidan af gjuthjulssliden finnes vidare en 
styrning F 57 för gjuthjulsringen, hvilken skall hindra hjulet 
att fjädra framåt, då raden hyflas 1 botten, hvilket skulle 
ha till följd för höga rader. Denna förskjutbara styrning kan 
blott då uppfylla sitt ändamål, när den är så långt till- 
bakaställd, att den berör hjulringens framsida, utan att bromsa 
hjulet i dess rotering, hvilket man kan kontrollera, om man 
hastigt vrider hjulet rundt, hvarvid man alltid bör fatta 
med flata handen på kuggskenan för att ej få ett finger in 
i någon öppning i hjulet och få detta skadadt mot fotknif- 
ven. Om man märker något motstånd vid omvridningen, så 
skall man ej använda våld, utan genast försöka utforska 
orsaken. För det mesta är det blyspån, som fastnat mellan 
gjuthjulsringen och styrningen för utskjutarbladet. 

Styrningen F 57 ligger med sin undre del mot en under- 
stödsskruf. Denna måste vara så inställd, att styrningen höjer 
sig från skrufven cirka en papperstjocklek, då gjuthjulet är 
framme på styrtapparna. Om man lägger en pappersremsa 
mellan skrufven och styrningen, så måste denna vara fri för 
hvarje gång hjulet går fram på tapparna. Är detta icke fallet. 
så fastklämmes gjuthjulet mellan styrtapparna och understöds- 
skrufven och hindras att röra sig lätt fram och åter. En 
följd häraf är för höga rader och efter en tid lossnade styr- 
hylsor i gjuthjulet och nötning af tapparna. De båda styr- 
stiften skola dagligen smörjas, så väl som understödsskrufvens 
med en fördjupning försedda skalle. 

Om gjuthjulssliden af en eller annan orsak behöfver tagas 
ut helt och hållet, så fäller man ned skr ufstycket i dess dju- 
paste läge, sedan man först dragit maskinen så långt framåt, 
att första elevatorn gått ned, löser förbindningen mellan 
excenterskifvorna och gjuthjulssliden äfvensom stången BB 62 
mellan utskjutarsliden och dess häfarm BB 121 och drar ut 
gjuthjulssliden med den däri sittande utskjutarsliden. Vid 
återinsättningen får man ej glömma att åter inkoppla alla 
förbindningar. 


Gjuthjulet och dess drifanordning. 


Gjuthjulet är genom en mutter fast förbundet med sin 
axel F 224. Man bör iakttaga att ej skjuta det framdragna 
gjuthjulet för hastigt tillbaka, ty då stöter axelns hufvud mot 





grytans mantel och tryckes in mot lagret. Axeln kan då 
blott med svårighet vridas rundt, gjuthjulsmuttern E 136 
lossnar och för höga rader eller sprutningar bli följden. Gjut- 
hjulet med dess axel måste alltid kunna vridas lätt och skall 
därför dagligen smörjas. 

Gjuthjulet bör så sällan som möjligt tagas loss från 
axeln. Om detta ej kan undvikas så måste vid återinsätt- 
ningen axel och lager sorgfälligt rengöras och insmörjas väl. 
Muttern E 136 måste dragas fast så hårdt, att hjulet ej har 
något spelrum på axeln, det får således ej glappa, då det 
i så fall fjädrar vid gjutningen och hyflingen af radfoten. 
Axelns lager är försedt med två stycken klämskrufvär, hvilka 
skola skrufvas till så mycket, att hjulet kan dragas rundt lätt 
utan glappning. 

Utom den i föregående afdelning beskrifna fram- och 
återgående rörelsen, gör gjuthjulet för hvarje rad en omvrid- 
ning, hvilken åstad- 
kommes genom de 
båda kuggsegmenten 
CRIS: och, 6 219 i 
excenterskifvan «för 
gjuthjulets roterande 
rörelse. Det korta 
kuggsegmentet C 218 
vrider — hjulet = ett 
kvarts rek från £151 0150 C29 
grundställningen till a 
gjutläget, det långa Fig. 40. 
det återstående tre 
kvarts hvarfvet från gjutläget till grundställningen. 

Omedelbart bakom kuggsegmenten befinna sig i excen- 
terskifvan de båda stålstyckena C 149 (fig. 40), mot hvilka 
efter gjuthjulets omvridning den fyrkantiga stopptärningen 
F 70 ligger an och därigenom åstadkommer att hjulet genast 
stoppar i roteringen. Dessa stålstycken äro förställbara genom 
två stycken gängade hylsor C 151, som sitta innanför skruf- 
varna, och kunna således genom dessa ställas närmare eller 
längre ifrån fyrkanten. - Då gjuthjulet befinner sig i en 
något framskjuten ställning, så att styrhylsorna F 52 stå strax 
intill styrtapparna F 183, utan att beröra dem, så måste, om 
man vrider det lilla drifhjulet vid gjuthjulets sida något 
fram och åter, tärningen F 70 ännu vara något rörlig, hvilket 
gäller för båda stålstyckena OC 149. 

Om stålstyckena stå för långt från tärningen, så in- 
ställas ej styrhylsorna i hjulet midt för styrtapparna; hyl- 
sorna skjutas därför ej precis på tapparna, utan stöta emot 
dessa, hvarigenom hylsorna lossna och tapparna bli slitna. 
Skulle genom förbiseende gjuthjulet ställas in på fel kugg, 
så stoppar maskinen i det ögonblick, då hjulet skall gå fram 
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på tapparna, om stålstyckena äro riktigt injusterade. Tär- 
ningen pressar då emot stålstyckena och bromsar maskinen. 
Om stålstyckena stå för långt från tärningen, så kan det 
inträffa, att maskinen fortsätter att gå; tärningen löper då 
med en spets emot excentern och skadar denna. TI detta fall 
får man ej med våld draga maskinen framåt, emedan excen- 
terskifvan därvid lätt kan bräckas. Man backar däremot 
maskinen så långt, att tärningen befinner sig under stål- 
stycket, inställer gjuthjulet i rätt kugg och undersöker genast, 
huruvida stålstycket har det läge, som ofvan beskrifvits. 

Stå stålstyckena däremot för nära tärningen, så pressas 
de för hårdt mot hvarandra, och tärningen blir fort afnött, 
hvarigenom en riktig inställning omöjliggöres. 'Tärningen 
är numera försedd med 2 stycken löstagbara stålskifvor, hvilka 
vid nötning kunna utbytas. 

För att mildra anslaget af tärningen mot stålstyckena, 
då hjulet slutar sin rotering och på samma gång ge hjulet 
en lugn rörelse, är drifaxeln för detta försedt med en broms 
F 369. Denna broms skall dragas till så pass hårdt, att den 
förhindrar det dallrande ljudet hos gjuthjulet, utan att hindra 
dess lätta vridbarhet. Om bromsen är för hårdt tilldragen, 
så går maskinen trögt, hvilket synes bäst, då första eleva- 
torn skall gå ned och upp: 

Om gjuthjulet, sedan maskinen fullbordat sitt hvarf, ej 
genast stoppar, utan gör en ryckning framåt, så är detta för 
det mesta beroende på för hårdt tilldragen friktionskoppling 
på drifanordningen. I detta fall vrider man muttern ÅA 116 
(fig. 59) något tillbaka, och skulle då friktionen ej förmå 
draga maskinen, förstärkes friktionsfjädern C€ 4 (fig. 60) 
genom att inlägga en bricka eller sträcka fjädern. Om felet 
äfven därigenom ej blir afhjälpt och man ej kan finna orsa- 
ken, så vrider man skrufven 8 204 (fig. 57) något inåt, hvari- 
genom den öfre stopphäfarmen BB 197 höjes och maskinen 
stoppar tidigare. Genom denna förhöjning af stopparmen, 
åstadkommes en tidigare stoppning af maskinen och det korta 
kuggsegmentet C 218, hvilket förorsakar hjulets öfverslag, 
kommer ej 1 beröring med gjuthjulets drifanordning innan 
maskinen stoppar. Hjulets öfverslag kan äfven förorsaka, 
att hjulmuttern H 136 lossnar. 


Gjutinstrumentet. 


Man skiljer mellan vanliga och universalgjutinstrument. 
Vid vanliga instrument för en-, två- och trebokstafsmatriser 
kan blott radbredden ändras, medan för att ändra kägel ett 
annat instrument erfordras. Vid universalinstrumenten kunna 
alla bredder och käglar inställas, de af 7” bredd till 28 cicero, 
de af 8” från 28 till och med 34 ciceros bredd, hvarvid 
naturligtvis erfordras motsvarande breddförändringsbitar. 


Samtliga instrument bestå af öfver- öch underdelar, höger- 
och vänsterbitar samt framplattan. Vid radförändring. ut- 
bytes på alla instrument den vänstra insatsbiten; på univer- 
salinstrumenten måste vid kägeländring såväl höger- som 
vänsterbitar utbytas. Härvid höjes eller sänkes öfverdelen. 

Då ett obehindradt arbete på maskinen och äfven radernas 
kvalitet till stor del beror på instrumentets beskaffenhet, 
så måste man underkasta detta den sorgfälligaste behandling. 
De skarpa kanterna i radöppningen få hvarken fram- eller 
baktill vara skadade och ej heller de justerkanter, mot hvilka 
matrisöronen pressas. Deckelskrufvarna måste alltid vara 
hårdt tilldragna för att någon metall ej skall kunna tränga 
in mellan insatsbitarna och öfver- eller understycket. Före 
uttagningen af en insatsbit lossas båda deckelskrufvarna, så 
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Fig. 41. 


att denna kan tryckas ut. Om insatsbiten slås ut, så kan 
ett enda felslag göra instrumentet obrukbart. Vid inskjut- 
ning af insatsbiten bör man ej använda en mässingslinje, 
utan en gjuten rad, på hvilken man slår helt lätt. Vid an- 
vändning af en mässingslinje kunna grader uppstå på insats- 
biten, som förhindra denna att ligga dikt emot instru- 
mentet. På fram- eller baksidan af instrumentet utstickande 
insatsbit förhindrar gjutinstrumentet att pressas dikt emot 
matrisraden eller mot gjutmunstycket; en på baksidan utstic- 
kande insatsbit skadar dessutom fotknifven. 

Innan instrumentet insättes i hjulet, måste bådas an- 
läggsytor väl rengöras från smuts och metallflag. Instru- 
mentets fästskrufvar skola alltid vara väl tilldragna och få 
K sticka utanför hjulets baksida, ty fotknifven blir då skadad, 

eller deras hufvuden ligga utanför instrumentets framstycke, 
enisdan i detta fall kilarna pressas emot dessa och utslut- 
ningen försvåras. Efter insättning af ett gjutinstrument 








NG fr 


öfvertygar man sig "alltid om, att hvarken skrufvar eller 
insatsbitar stöta emot fotknifvan, i det man drager hjulet 
sakta rundt för hand. 

Om blott ett instrument användes i hjulet skall det mot- 
svarande hålet alltid vara täckt af ett blindinstrument, eme- 
dan i annat fall den automatiska stoppanordningen i skruf- 
stycket ej fungerar. 

Vid användning af kortare gjutinstrument (engelska) 
får ej heller det lilla utfyllnadsstycket fattas. 

Gjutinstrumentet bör dagligen efter slutadt arbete af- 
torkas med en oljig lapp. Framsidan måste dock genast 
sorgfälligt rentorkas för att olja ej må komma på matriserna. 


Fotknitven. 


Fotknifven F 254 är anbragt på vänstra sidan af gjut- 
hjulssliden F 256 och har till ändamål, att under hjulets 
rotering afskära götet i radens botten och dessutom » aflägsna 
förekommande blybeläggningar på instrumentets baksida. 
Knifvens skäryta måste öfver hela sin längd ligga lika tätt 
emot instrumentets baksida, emedan i annat fall raderna bli 
olika höga i de båda ändarna. Står knifven för långt ifrån 
instrumentet, så erhålles för höga rader och blybeläggningar 
uppstå på instrumentets baksida; gjutmunnen och instru- 
mentet kunna då ej sluta tätt ihop och sprutningar uppstå 
bakom hjulet. Genom att ställa knifven för nära instru- 
mentet slites knifven hastigt, instrumentet blir skadadt och 
gjuthjulets rotering försvåras. 

För att fotknifven skall kunna ligga fullkomligt parallellt 
mot instrumentet, så är det absolut nödvändigt, att skärytan 
är fullständigt rak. Om fotknifven blir slö eller skadad, så 
skall den genast slipas på någon slipmaskin, emedan en 
dåligt slipad knif är obrukbar. / E 

Injusteringen af fotknifven sker med gjuthjulet fram- 
draget. Sedan knifvens anläggsytor blifvit sorgfälligt ren- 
gjorda, lägger man den nya knifven mot ställskrufvarna och 
skrufvar dessa så långt tillbaka, att knifven ligger litet ifrån 
instrumentet. Därefter tilldragas fästskrufvarna icke alltför 
hårdt. Instrumentets baksida svärtas med färg och knifven 
skjutes medelst ställskrufvarna upp mot instrumentet, till 
dess färgen lätt och jämt afskrapas, utan att knifven pressar 
emot instrumentet. Efter inställningen dragas fästskrufvarna 
till ordentligt. Inställningen af fotknifven måste alltid ske 
mot instrumentet och ej mot gjuthjulet, emedan instrumentet 
sticker något öfver hjulets baksida. Blir ej detta beaktadt, 
så stöter redan vid första hvarfvet instrumentet mot knifven 
och skadar denna. 

Affallsrännan IF 372 för metallspånen skall med sin öfre 
böjda ända ligga tätt mot knifven och cirka 5 mm. under 
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dess egg. För att förhindra skada å rännan bör aldrig gjut- 
hjulet skjutas in längre än att det kommer i samma plan 
som drifhjulet. Skjutes hjulet för långt tillbaka, så böjes 
rännans öfre ända uppåt och kan ej längre uppfylla sitt 
ändamål. 


Utskjutarsliden, radskeppet och radpåskjutararmen. 


Utskjutarsliden F 360 ligger inuti gjuthjulssliden och 
är genom länken BB 62 förbunden med utskjutarhäfarmen. 
Den uppbär framtill fyra stycken runda klackar fästa på 
platta stålfjädrar, hvilka klackar kunna dragas tillbaka me- 
delst ett litet handtag och efter inskjutning af det med mot- 
svarande hål försedda utskjutarbladet gripa in i detta blott 
genom att handtaget fälles tillbaka. 

Utskjutarbladet F 338 bör alltid ha en efter radlängden 
anpassad bredd och kägel, då annars utskjutningen kan lämna 





F-338 
Fig. 42. 
åtskilligt öfrigt att önska. Efter omändring af format eller 


gjutform bör man alltid före igångsättning föra utskjutar- 
armen framåt för att öfvertyga sig om, att utskjutarbladet 


"går fritt fram i instrumentet och mellan knifvarna, då skruf- 


stycket är tillslutet. 

Utskjutningen af raden tillgår på så sätt, att den vid 
sidan om stora kugghjulet i excenterpartie$ befintliga klacken 
C 183 drager med sig utskjutarhäfarmen med den justerbara 
knaggen BB 165 till dess den senare glider af klacken. 

Utskjutarbladet F 338 måste i sitt främsta läge sticka 
ungefär I mm. fram ur radskeppet, som fig. 42 visar. Detta 
justeras medelst den i den ställbara knaggen BB 165 i rad- 
utskjutararmen befintliga skrufven B 236. Vid inskrufning 
af denna höjes knaggen och glider tidigare af klacken C 183; 
utskjutarbladet går då mindre långt fram. Om man skrufvar 


ut skrufven, sänkes knaggen och klacken drar häfarmen längre 
framåt. 
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Utskjutararmen dras tillbaka genom sin excenter C 148, 
hvars öppna del tillåter armen att föras framåt för att strax 
därefter dra den tillbaka och fasthålla den i hviloläget. 

Omedelbart bakom gjuthjulet är i gjuthjulssliden anbragt 
en styrning F 353 för utskjutarbladet för att detta ej skall 
kunna stöta emot instrumentets bakre kanter. Den i tryck- 
stycket F 355 sittande läderskifvan skall sticka fram något 
ur detta; i annat fall kan man lägga under skifvan. Styr- 
blocket är fäst med två skrufvar och kan lätt uttagas, om 
hjulet dras fram. 

De af utskjutarbladet genom knifvarna framskjutna 
raderna samlas i radskeppet £ 397 och föras vidare i skeppet 
medelst radpåskjutararmen B 69 (fig. 43), så att det blir 
plats för nästa rad. Skep- 
pet är till höger försedt 
med en flat fjäder H 145, 
hvilken skall trycka till- 
baka en möjligen fram- 
fallen rad, hvarför den 
bör ligga med tillräcklig 
fjäderkraft mot skeppet. 

Den i skeppet befint- 
liga stödvinkeln EH 271 
måste kunna ge tillräck- 
ligt stöd åt de snedt stå- 
ende raderna, men får åå 
andra sidan ej gå så trögt, 
att den ej kan skjutas åt 
sidan genom den af en 

Fig. 43. spiralfjäder B 280 åt vän- 
ster dragna påskjutar- 
armen; spiralfjädern må- 

ste därför vara tillräckligt stark. Om utloppet ej är fritt, 
så blir den sista raden utskjuten ur skeppet af den följande 
och fjädern HE 143 böjes. 

Vinkelns rörelsefrihet justeras ej genom att böja dess 
underdel, utan genom motsvarande böjning af dess fjäder. 
När skeppet tömmes aflägsnar man samtidigt däri befintliga 
metallspån. 

Radpåskjutararmen får sin rörelse åt höger från en i 
den högra utslutningsstången befintlig trissa, hvilken vid 
stångens nedgående glider öfver den afsneddade innerkanten 
på den rörliga tappen HE 70 och därmed trycker denna och 
den däri sittande förbindningstappen för armen åt höger. 

Om radpåskjutararmen ej rör sig tillräckligt åt höger, så 
att de utskjutna raderna stöta emot den och skadas i gravy- 
ren, så undersöker man om armen och den rörliga tappen 
ej äro lättrörliga. Går armen trögt, så tages den ut, sedan 
man först lossat skrufven för dess axeltapp B 70, hvarefter 
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denna väl rengöres och smörjes, såväl som den rörliga tappen 
E 70. Skall armen gå mera öfver åt höger, så kan man äfven 
böja förbindningstappen åt vänster. På nyare maskiner är 
den rörliga tappen försedd med en ställskruf, mot hvilken 
förbindningstappen i armen ligger. Medelst denna skruf kan 
armens rörelse regleras. Den skrufvas ut mera, om armen 
ej går undan tillräckligt för att obehindradt släppa fram 
raderna. 

Då radpåskjutararmen åter insättes skjuter man in axel- 
tappen fullständigt i dess lager, innan skrufven drages fast, 
hvarvid man bör se till att denna griper in i rännan i axeln 
utan att skada dess kanter, hvilket skulle ha till följd att 
armen blir tröggående. 

Stiftet i den rörliga tappen E 70 begränsar armens rörelse 
åt vänster. 


Gjutgrytan. 


Den framtill af de båda fötterna uppburna grytan ligger 
baktill med sin friktionsrulle emot grytexcentern C 201, som 
ger grytan dess rörelse framåt. Grytan faller åter tillbaka 
genom sin egen och metallens tyngd. För att emellertid 
säkrare draga loss grytan från den gjutna raden i instru- 
mentet är innanför stora drifhjulet anbragt en kilformig klack 
C 40, hvilken glider fram öfver klacken B 64 i grytans arm 
och på så sätt drar grytan tillbaka. Den genom grytans 
tillbakadragning förorsakade stöten mildras genom den under 
grytarmen placerade spiralfjädern F 361. 

Grytans  excenter pressar grytan med dess munstycke 
(gjutmun) hårdt emot instrumentet, detta åter mot matris- 
raden och denna mot den främre elevatorbacken, hvarigenom 
matrisradens injustering åstadkommes. 

På de ställen, där excentern skall pressa grytan hårdast 
framåt, äro två stålstycken fastskrufvade. 

Mellan grytan och dess häfarm B 63 (fig. 44) är en 
spiralfjäder I 27 inkopplad, hvilken skall upptaga det öfver- 
tryck, som uppstår, då grytan pressas framåt sedan den redan 
lagt sig emot instrumentet. 

Den yttre muttern F 25 skall inställas så, att, då grytan 
pressar hårdast emot instrumentet, ett mellanrum af åtmin- 
stone 2 mm. uppstår mellan armen och muttern, fjädern 
alltså pressas ihop så mycket; blott då kan man vara fullt 
säker på, att gjutmunnen F 306 pressas tätt emot instru- 
mentet. I annat fall uppkomma lätt sprutningar och dess- 
utom blir matrisraden ej väl injusterad, så att enskilda bok- 
stäfver kunna uppvisa olika stilhöjd i raden. 

" Spelrummet mellan armen och muttern får dock ej vara 
större än 3 mm. Anledningen härtill är följande: 
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Efter frampressning af grytan genom det korta stål- 
stycket i excenterskifvan C 201 skall grytan gå tillbaka något, 
motsvarande fördjupningen mellan de båda stålstyckena, för 
att matriserna skola vara lätt förskjutbara under den i detta 
ögonblick inträffade andra wutslutningen. Om spelrummet 
mellan muttern och armen är för stort, så kan fjädern F 27 
trycka häfarmen B 63 med dess rulle så långt tillbaka, att 
därigenom höjdskillnaden mellan stålstyckena och fördjup- 
ningen mellan dem blir fullständigt utjämnad, hvarför gjut- 
munnen F 306 under hela tiden trycker emot instrumentet 
och matriserna och förhindrar utslutningen. 





Fig. 44. 


Sedan grytan pressats fram af det korta stålstycket skall 
man således kunna iakttaga, att den rör sig något tillbaka, 
innan den för andra gången pressas fram af det längre stål- 
stycket. | 

Om detta spelrum öfverstiger 3 mm., så kan det inträffa 
— isynnerhet efter en sprutning bakom hjulet eller om grytan 
af någon annan orsak blir hindrad i sin framåtgående rörelse 
— att ansatsen på muttern F 25, hvilken går in i öppningen 
i grytarmen, glider ur denna och fastnar utanför häfarmen 
B 63. Följden häraf är sprutningar bakom hjulet för hvarje 
rad, emedan gjutmunnen ej längre kan lägga sig dikt intill 
instrumentet. 
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För att fästa muttern F 25 finnes på de flesta maskiner 
en kontramutter utanför denna. 

En annan på samma skruftapp anbragt mutter (fig. 44), 
tjänar till att spänna fjädern F 27 för att gjutmunnen skall 
ligga hårdare emot instrumentet. Dock får man ej spänna 
denna fjäder för hårdt, och den får under inga omständig- 
heter bli så sammanpressad, att fjäderringarna ligga emot 
hvarandra, ty i detta fall hindras armen i sin rörelse och 
fjädern kan ej mera upptaga öfvertrycket. 

Grytarmens friktionstrissa skiljer sig till sin konstruk- 
tion från alla andra trissor i maskinen. Den består af trissan 
B 60, som rör sig på nio stycken kring trissaxeln lagrade 
friktionsrullar B 300. Dessa rullar hindras att glida ut åt 
sidorna genom två stycken stålskifvor. Rullarna få ej löpa 
torra, utan skola dagligen smörjas genom att droppa ner 
olja mellan armen och trissan på båda sidor. Torrgående 
friktionsrullar hindra trissan att rotera; denna släpar då 
på excentern och blir kantig; de torra rullarna slitas dess- 
utom mot hvarandra och kunna bräckas af. Grytans rörelse 
och trissans gång på excentern blir då ojämn och osäker. Så- 
dana afnötta eller skadade rullar skola genast ersättas af 
nya. 'Trissan och dess rullar äro lättast åtkomliga, om man 
tager loss armen, B 63. För detta ändamål tas balansfjädern 
under grytarmen bort och grytan understödes med en trä- 
klots så, att trissan ej ligger på excentern. Härefter skrufvar 
man antingen bort muttern F 25 eller också tar man ut 
stiftet för skruftappen F 24, drar ut axeln F 30 för armen, 
hvarpå denna är lös. Axeln F 30 är i den utstående delen 
försedd med ett hål, hvari en stång kan sättas för att man 
lättare skall kunna dra ut axeln. Vid återinsättning för- 
fares i motsatt ordning. 

Grytan måste ligga fullkomligt parallellt mot instru- 
mentet och skrufstycksbackarna och med sin gjutmun sluta 
absolut tätt emot instrumentets baksida, emedan i annat fall 
metall flyter ut bakom instrumentet. Detta justeras medels 
skrufvarna i grytans fot. 

För att öfvertyga sig om, att ställningen är riktig håller 
man en smal pappersremsa framför hvardera ändan af gjut- 
munnen, så att de komma mellan denna och instrumentet, 
och drar maskinen framåt för hand så långt, att remsorna 
pressas fast mot instrumentet. Om nu den ena af dessa 
är lös, medan den andra redan är fastklämd, så står grytan 
på denna senare sida för långt fram och motsvarande fot 
ställes tillbaka. 

Ett annat sätt att injustera grytan mot instrumentet 
är följande: Sedan man noggrant rengjort gjutmunnen och 
instrumentets baksida, svärtar man den senare lätt med tryck- 


färg. Härpå håller man ett stycke silkespapper mellan instru- 


mentet och gjutmunnen och låter maskinen gå rundt. Det vid 
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gjutmunnens pressning mot instrumentet erhållna aftrycket 
visar tydligt de ställen där gjutmunnen trycker hårdt mot 
instrumentet och hvar det ligger ifrån. Om den ena sidan 
af gjutmunnen är tydligt aftryckt, medan -den andra synes 
blott obetydligt eller ej alls, så måste motsvarande sida af 
grytan ställas tillbaka eller framåt. 

Grytan ställes tillbaka på så sätt, att den främre regler- 
skrufven E 194 (fig. 45) först skrufvas ut för att ge gryt- 
foten tillräckligt spelrum. Därpå inskrufvas den bakre skruf- 
ven 4 110 så långt, att den ligger fast emot bussningen 
(lagret) F 207. Dessförinnan måste naturligtvis stoppmutt- 
rarna för skrufvarna lossas. 

Vid framåtställning af grytan förfares på motsatt sätt, 
alltså den bakre skrufven löses först. En skruf får på inga 
villkor dragas in med våld, innan skruf- 
ven på andra sidan lossats, ty därigenom 
kan lätt foten sprängas sönder. Regler- 
skrufvarna skola lämna grytfoten ett obe- 
tydligt spelrum på de kring dess axel 
rörliga bussningarna F 207. Detta spel- 
rum uppnår man bäst därigenom, att 
man, sedan reglerskrufvarna blifvit in- 
ställda, vrider de båda skrufvarna E 194 
obetydligt (högst '/« hvarf) tillbaka och 
drar till stoppmuttrarna. Då den egent- 
liga anläggningen af grytfoten sker mot 

Fig. 45. reglerskrufvarna A 110, så har denna 

tillbakavridning af skrufvarna HE 194 

intet inflytande på gjutmunnens anlägg- 
ning mot instrumentet. Man bör en gång i veckan smörja 
mellan bussningarna och axellagret i skrufstycket med en 
blandning af olja och petroleum. Bensin bör ej här använ- 
das, emedan lager och bussningar däraf bli rostiga. 

Innan man kontrollerar grytans parallella ställning me- 
delst pappersremsor eller förställer grytfötterna bör man alltid 
först öfvertyga sig om, att gjutmunnen är absolut plan och 
fri från grader och metall. Omställning af grytfoten till- 
griper man först i sista hand; ty det är ej antagligt, att 
en gryta, som förut är rätt justerad, plötsligt förändrar läge. 

Grytan måste inställas så, att hålraden i gjutmunnen 
passar in mot radöppningen i instrumentet. Man ser genast 
en felaktig höjdställning af grytan på den gjutna radens 
botten. Står grytan för djupt, så synas de af gjuthålen 
härrörande runda gjutmärkena endast delvis och grytan höjes 
då därigenom, att de öfre reglerskrufvarna i grytfoten skruf- 
vas ned (fig. 45). 

Är grytan riktigt inställd skola de runda gjutmärkena 
synas helt och hållet i kanten af radens undersida (den 
sida, som skäres af vänsterknifven). Om grytan står högre, 
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så skulle vid användning af ett instrument med mindre kägel, 
t. ex. nonpareille, hålen i gjutmunnen täckas af instrumentet, 
hvilket skulle ha till följd dåligt gjutna rader. 

På nyare maskiner äro grytfötterna undertill försedda 
med bryggor F 237 a för att förhindra grytan att lyftas 
under arbetet. De i dessa bryggor anbragta skrufvarna 1 05 
skola naturligtvis lossas före grytans omställning i höjdläget. 

Den flytande metallen inkommer i cylindern genom hålet 
a i cylinderns nedre del, från hvilken den pressas upp till 
instrumentet genom pumpkolfven. På det att den på ytan 
flytande slaggen ej må komma in i cylindern och täppa 
till de fina gjuthålen är det nödvändigt att alltid hålla till- 
räckligt med metall i grytan. Slaggen skall dagligen skum- 
mas bort. 


Gjutmunnen och uttagningen af densamma: 


Den med kilen F 307 fästa gjutmunnen F 306 är mel- 
lan hålen försedd med ett antal nedåt utmynnande luftkana- 
ler, genom hvilka den i gjutinstrumentet befintliga och af 
metallen frampressade luften skall bortgå. Om luftkanalerna 
äro för små eller för grunda, så kunna de ej fullständigt 
fylla sitt ändamål och maskinen producerar dåligt gjutna, 
porösa rader. Å andra sidan få luftkanalerna ej vara för 
djupa, emedan då för stora affall bildas. 

Luftkanalerna få ej heller mynna ut uppåt, ty i så fall 
sprutar metallen upp och lägger sig på gjutmunnens öfver- 
sida och försvårar så småningom dess täta anläggning mot 
instrumentet, hvarigenom lätt sprutningar kunna uppstå. Af 
samma orsak måste äfven gjutmunnen öfver hela sin längd 
vara absolut plan och fri från grader. Är gjutmunnen för 
kall, afkyles äfven den på dess yta fastnade metallen 
och förhindrar äfvenledes dess täta anläggning. Sedan arbe- 
tet slutat och äfven under arbetspauser bör man aftorka gjut- 
munnen med en i grafit doppad lapp och samtidigt skrapa 
ur luftkanalerna, så att dessa bli rena från metall eller oxid. 

Uttagning af gjutmunnen blir nödvändig, om orsaken 
till dåliga rader är den, att gjutkanalen blifvit delvis fylld 
med slagg. Blifva blott metallbitar eller väl rengjorda rader 
använda, metallen under arbetet emellanåt omrörd och skum- 
mad och kolfcylindern regelbundet rengjord, så behöfver man 
blott sällan uttaga gjutmunnen. 

För aft slå ut gjutmunnen använder man en tillräck- 
ligt lång metallstång (helst' af mässing eller koppar), som 
man håller mot gjutmunnens vänstra sida (ej mot kilen) och 
drifver åt höger med ett par kraftiga hammarslag. För att 
kunna hålla stången rätt emot gjutmunnen, skrufvar man 
först bort muttern som håller tappen för vänstra bajonett- 
skrufven för skrufstycket och tar ut denna tapp. Vidare 
bör man under själfva utslagningen hålla emot grytan på 
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motsatta sidan med ett passande järn, Metallstången skall 
hållas så, att den ej skadar de skarpkanter i grytan, som 
gripa om gjutmunnen. 

Då gjutkanalen är fri, så kratsar man ur den med ett 
stycke bandjärn eller med sågen F 827 och pumpar sedan 
med den lösgjorda kolfven ut metall i en under gjutmunnen 
hållen metallform eller affallslådan, hvarvid den i gjutkana- 
len befintliga slaggen eller smutsen pressas ut. Det är lämp- 
ligt att dessförinnan upphetta gjutkanal och gjutmun. 

För att erhålla en absolut tät anläggning af gjutmun- 
nen mot instrumentet, så måste gjutmunnen före återinsätt- 
ningen sorgfälligt rengöras från metall och de grader, som 
eventuellt uppstått vid utslagningen, bortfilas såväl på fram- 
som baksidan. Äfven själfva munnen i grytan måste nog- 
grant rengöras. Den i gjuthålen kvarsittande metallen af- 
lägsnar man bäst genom att upphetta gjutmunstycket och där- 
efter rensa ur hålen. 

Om äfven därefter hålen fort bli igenfyllda och metal- 
len ej kan aflägsnas med en passande ålspets e. d., så är 
detta ett säkert tecken till, att metallen är af dålig beskaf- 
fenhet och måste då smältas om. (Se behandling af metallen.) 

Man bör vara mycket försiktig med ålspetsen, då dess 
spets lätt kan afbrytas och fastna i gjutmunnen. En i gjut- 
munnen fastnad spets, skall genast aflägsnas, i nödfall genom 
att slå in den i grytan, ty i annat fall skadas gjutmunnen 
i själfva grytan, om gjutmunstycket F 306 behöfver slås ut, 
hvarigenom förorsakas, att metall sprutar ut åt sidorna. Detta 
fel kan i svårare fall blott afhjälpas genom att borra i ett 
stift på det skadade stället. Vidare är det möjligt, att en 
sådan spets lossnar och följer med metallen in i raden. Stic- 
ker den då fram något ur radens fot, så skadar den vid 
afhyflingen af radfoten knifven F 254, lvarvid ett stort 
stycke kan springa ur denna. ; 

Om efter återinsättning af gjutmunnen metall skulle 
spruta ut åt sidorna — helt små metalldroppar ha intet 
att betyda och försvinna af sig själft — så har antingen gjut- 
munnen eller gjutmunstycket ej blifvit tillräckligt rengjordt 
eller också har det senare blifvit skadadt; man tager i detta 
fall ännu en gång ut gjutmunstycket och undersöker noga 
detta och gjutmunnen. 

Efter återinsättningen öfvertygar man sig om, att kil- 
hufvudet F 307 icke sticker framför gjutmunstyckets främre 
yta och förhindrar dess anläggning mot instrumentet. Ligger 
gjutmunstycket ej dikt mot instrumentet och hvarken grader 
eller andra fel på gjutmunnen äro märkbara, så skall man 
icke genast försöka med att ställa om grytfoten utan använder 
följande förfaringssätt: Man bestryker instrumentets bak- 
sida lätt med tryckfärg, sluter till skrufstycket, kopplar ifrån 
pumpkolfven och låter maskinen gå rundt. De nu genom 


färgen synliga högre punkterna på gjutmunnen affilas med 
en slätfil, hvarvid den största försiktighet bör iakttagas. Få 
detta sätt måste man fortsätta till dess färgen afsätter sig 
öfver hela gjutmunnen. 


Pumphäfarmen och pumpkolfven. 


Lagret för pumphäfarmen BB 209 med pumpfjädern be- 
finner sig öfver grytan; i detta lager äro äfven slidhäfarmen 
för gjuthjulet och lagret för pumpstopparmen anbragta. 

På den äldre konstruktionen af pumphäfarmen sitter 
stången för pumpfjädern på armen BB 209 och styres upp- 
till i lagerarmen. Pumpfjädern F 32, som vid gjutningen 
pressar ner armen, ligger upptill mot lagerarmen och nedtill 
mot en mutter F 35 på stån- 
gen. Muttern tjänar till att 
spänna pumpfjädern. 

På nyare konstruktio- 
nen (fig. 46) äro lagerarmen 
och stora pumpfjädern med 
stången borttagna. Fjädern 
BB 206 är nu upphängd på fjä- 
derarmen BB 208, hvilken är 
fäst på en förlängning af axeln 
BB 207 till pumphäfarmen och 
med nedre ändan häktad på en 
ställbar hake BB 205 i pelaren. 
Fjäderarmen har en rad för- 
djupningar, i hvilken fjädern 
kan hängas upp. Ju längre 
fjädern skjutes framåt, desto 
större blir dess dragkraft. 

Om handtaget BB 196 blifvit nedslaget och således för- 
bindningen mellan gjuthjulssliden och dess excenter blifvit 
frånkopplad, så förhindras äfven gjutningen, i det ansatsen 
bredvid handtaget lägger sig emot den uppstående klacken 
på pumphäfarmen BB 209. 

Den med ett stift i kolfstången F 23 fästa pumpkolfven 
består af fyra genom ringar från hvarandra på kolfskrufven 
fastgjorda skifvor F 320. Då hålen i skifvorna äro något 
större än själfva kolfkroppen, ha de på denna ett obetydligt 
spelrum, hvarför man bör vara försiktig vid insättningen i 
cylindern. 

Pumpkolfven skall kunna röras lätt upp och ned i cylin- 
dern, den bör därför hvarje dag tagas upp och rengöras och 
cylindern skrapas ur. Äfven bör man se till, att kolfven är 
lätt rörlig på stångtappen. En i cylindern eller på tappen 
trögt gående pumpkolf förmår till och med förhindra gjut- 
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munnens täta anläggning mot instrumentet, så att dåliga rader 
eller sprutningar kunna uppstå. 

De skarpa kanterna på kolfringarna F 320 få icke af- 
rundas eller filas, kolfven skall nämligen själf hålla cylinder- 
väggarna fria från slagg och oxid. 

Vid arbetets slut bör man alltid taga upp pumpkolfven 
och framför allt måste förbindningsstiftet mellan kolfstången 
och armen vara uttagen till dess metallen är smält. Om 
metallen kring cylindern ännu ej, smält upptill, men där- 
under redan är flytande och man sätter maskinen igång 
med pumpkolfven inkopplad, kan pumpeylindern bräckas, där 
den är hopgjuten med grytan, och erhålla en läcka, som blir 
större och större, och förorsakar att raden blir mycket porös. 
Pumpkolfven är då ej i stånd att pressa tillräcklig mängd 
metall i gjutinstrumentet, då största delen däraf sprutar till- 
baka genom läckan i cylindern. En sådan gryta måste för- 
nyas. Man igenkänner detta fel därpå, att pumparmen BB 209 
vid gjutningen hastigt drages helt och hållet ned eller t. o. m. 
slår i grytlocket. Ett till sina följder liknande fel uppstår, 
om brickorna i pumpkolfven genom filning eller oupphörlig 
smärgling bli för små och till följd däraf ha för stort 
spelrum i cylindern. Den nedpressade metallen sprutar då 
upp mellan cylindern och kolfven. Då brickorna äro uttag- 
bara, är detta fel lätt afhjälpt genom att förnya dessa. 


Automatiska stoppapparater för pumpkolfven. 


Maskinen är försedd med en anordning, hvilken hindrar 
pumparmen BB 209 att gå ned, om maskinen går tom, eller 
med för korta FRdeR hvilka ej äro tillräckligt utslutna. 

Apparaten består i hufvudsak af en under pumparmen 
befintlig vinkelarm BB 212 och den mot den högra utslut- 
ningsbacken anliggande armen BB 217, hvilken med sin andra 
ända står i förbindelse med vinkelarmen. Den genom matris- 
radens utslutning till höger pressade utslutningsbacken FH 6 
(fig. 47) påverkar armen BB 217, hvars andra ända drar 
undan vinkelarmen BB 212 från anslagsstycket BB 216 på 
pumparmen, hvarvid denna blir fri för gjutning. Så snart 
trycket af matrisraden mot högra utslutningsbacken upphört 
drages vinkelarmen tillbaka af fjädern G 457, så att denna 
åter kommer under anslagsstycket BB 216 på pumparmen 
samtidigt som armen BB 217 skjuter högra utslutningsbacken 
åt vänster. 

Om en matrisrad af någon orsak ej blir fullt utslutad, 
så blir högra backen, häfarmen och vinkelarmen ej tillräckligt 
förskjutna åt sidan, den senare står kvar under pumparmen 
och förhindrar därmed gjutningen. 

Reglerskrufven BB 220 i armen BB 217 måste därför 
vara så inställd, att, då den högra utslutningsbacken är skju- 
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ten helt och hållet åt höger, vinkelarmen går nätt och jämnt 
undan för anslagsstycket i pumparmen. Det afstånd, som 
därvid uppstår mellan vinkelarmen och anslagsstycket, får vara 
högst 1 mm. (fig. 47); är afståndet större, så gjutes äfven 
ej fullt utslutna rader, hvarigenom snart nog spisar upp- 
komma. 

Begränsningsstiftet BB 134 skall tillåta vinkelarmen att 
sticka cirka 4 mm. under anslagsstycket. Om vinkelarmen 
ligger för långt under anslagsstycket, så pressas högra utslut- 
ningsbacken för långt åt vänster, och vid fulla rader kan då 
den sista matrisen vid första elevatorns nedgående stöta emot 
backen, kastas ur eller ställa sig högre i elevatorhufvudet, 
hvaraf följden blir, att matrisöronen skadas mot instrumentet. 

Om en slapp rad ej gjuter så får man under inga om- 
ständigheter tvinga den till gjutning genom att för hand 
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trycka häfarmen åt sidan; detta är redan så tillvida ända- 
målslöst, som det bildas ett indrag i radens början och dess- 
utom metall insprutar mellan matriserna och bildar grofva 
spisar, hvilket gör raden oanvändbar. En sådan manipula- 
tion medför dessutom den högst sällan beaktade nackdelen, att 
matriserna fort bli fördärfvade. 

Pumpstoppapparaten och äfven den högra backen E 6 
pröfvar man emellanåt att de röra sig lätt, och man får ej 
försumma att smörja vinkelarmen och dess häfarm. TI skåran 
i skrufven för häfarmen finnes för detta ändamål ett 
smörjhål. 

På de maskiner, där vinkelarmen påverkas af en liten 
tryckfjäder, bör man iakttaga, att denna fjäder ligger i den 
för densamma bestämda rännan. Har den hoppat ur, så blir 
pumparmen ej mera säkrad och maskinen gjuter äfven om 
den går tom, då svåra sprutningar bli följden. 
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Gasregulatorn. 


Gasregulatorn har till ändamål att hålla metallens tem- 
peratur på omkring 288” Celsius, i det att den efter behof 
tillför gasbrännaren mer eller mindre gas. 

Den finnes i bruk i två olika konstruktioner, hvilka 
dock blott obetydligt skilja sig från hvarandra. Skillnaden 

mellan dem ligger egentligen däri, 

att på den äldre modellen kvick- 
F 407 silfverröret är placeradt under 
gjutmunnen, hvaremot den nyare 
modellens kvicksilfverrör stickes 
ned i metallen i grytan. 

Gasen strömmar på båda in 
genom röret B, uppnår genom 
krankilen L det inre röret D, pres- 
sas nedåt genom detta och ström- 
mar genom öppningen C ut till 
brännaren. Regleringen af gastill- 
loppet sker genom regleringsstif- 
tet i öppningen A, hvilken (fig. 
49 och 50) öppning äfven tjänar 
till ifyllning af kvicksilfver. 

Om metallen blir för varm, 
så stiger kvicksilfverpelaren och 
minskar öppningen under röret D, 
hvarvid mindre gas tillföres brän- 
naren och lågan minskas. Skulle 
denna öppning helt och hållet till- 
slutas, så strömmar så mycket gas 
ut genom det lilla hålet G i röret 
D, att lågan ej kan slockna. 

Regleringsstiftet i öppningen 
A är fäst med en skruf eller med 
stoppmutter. Genom att höja detta 
stift sänkes <kvicksilfverpelaren 
och mera gas tillföres brännaren 
och tvärtom; WVid första install- 
ningen af regleringsstiftet mned- 

Fig. 48. skrufvas detta, sedan metallen 
blifvit smält till lagom tempera- 
tur, så långt, att gaslågorna räcka 

till att hålla metallen vid denna temperatur. Häåller sig 
metallen för kall, så höjes stiftet något och blir den för varm, 
sänkes stiftet. Sedan man på detta sätt fått stiftet riktigt 
inställdt, fäster man det med skrufven eller stoppmuttern. 

Man igenkänner den rätta temperaturen därpå, att en 
hvit pappersremsa, som under några sekunder hålles ned i 
den smälta metallen, antar en svagt brun färg. Om papperet 
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börjar ryka och blir mörkbrunt, så är metallen för varm och 
regleringsstiftet måste sänkas. 

Metallen skall blott upphettas så mycket, att den hålles 
tillräckligt flytande för att åstadkomma en skarp afgjutning. 
Genom öfverhettning förlorar den sina värdefullaste bestånds- 
delar så att den med tiden blir 
spröd och tillföljd däraf odug- 
lig till gjutning. För het me- 
tall angriper matrisväggarna, 
och blir därigenom en orsak till 
uppkomsten af »spisar». Ett 
säkert tecken på för varm me- 
tall är att radfoten blir porös, 
hvarigenom svårigheter uppstå 
vid utskjutning af raden. 

Ifyllning af kvicksilfver 
tillgår på följande sätt: Sedan 
man rengjort kvicksilfverröret 
från olja och smuts ifylles så 
mycket kvicksilfver att det 
synes vid glasets nederkant. 
Detta bör dock ske droppvis. 
så att den i röret befintliga luf- 
ten kan försvinna. Då röret 
är i det närmaste fullt upp- 4 
värmes kvicksilfverbehållaren F.568 1 
långsamt under det man oupp- 
hörligt knackar på röret, så att 
innehållet skakas om och luft- 
blåsorna stiga upp och: för- 
svinna. Regulatorn skall fyl- 
las så mycket med kvicksilfver, 
att detta vid normal metalltem- 
peratur synes ungefär på mid- 
ten af det runda glaset. Gasre- 
gulatorn kan endast funktio- 
nera, om gasledningen kan leve- 
rera mera gas än hvad brän- 
naren behöfver, då i annat fall 
intet blir öfrigt för regleri ingen. 
Man bör därför alltid sörja för Fig. 49. 
tillräcklig gastillförsel. 

På den äldre modellen be- 
finner sig röret till gjutmunsbrännaren upptill i regulatorn, 
gasen strömmar direkt till denna och lågan regleras medelst 
kranen vid brännaren. 

Den på regulatorns framsida insatta lilla glasplattan 
552 är tätad med en gummiring F 553 och tillåter kon- 
troll af kvicksilfverhöjden. Vid rengöring af regulatorn tages 























6 





ön 


denna glasplatta bort, sedan kvicksilfret aflägsnats, hvarefter 
regulatorn noggrant urblåses. 

Den nyaste modellen skiljer sig från föregående hufvud- 
sakligast därigenom, att kvicksilfverbehållaren ej befinner sig 
under gjutmunnen, utan står direkt i metallen. Här med- 
delar sig metallvärmen direkt till kvicksilfret och föranleder 
dess höjning och sänkning. Reglerstiftet är gängadt och är 
därför lättare ställbart. Rören B (F 562) och CO (F 566) äro 
förlängda och med en klammer fästa vid öfverfallet till vänstra 
hufvudlagret. Kranen för gjutmunsbrännaren är fäst vid 
röret B och öppningen i röret C är upptill förstorad. 

På båda modellerna är mellan rören B och C mellan- 
kranen F. 482 anbragt. Denna tjänar till att frånkoppla 
regulatorn eller m. a. o. tillföra brännaren gas, utan att 
denna behöfver gå genom regulatorn. Vid uppvärmningen 
ställes kranen snedt som F 482 fig. 49 visar, då gasen går 
direkt till brännaren. Så fort metallen smält ställes kra- 
nen rätt upp och ned, då gasen går genom regulatorn och 
regleras, ty i annat fall blir metallen öfverhettad, hvarvid 
utom det att sprutningar uppstå bakom gjuthjulet och raderna 
bli porösa äfven det felet tillkommer, att kvicksilfret stiger 
allt mer och mer och slutligen flyter ut genom röret C. 
Regulatorn kan därefter ej vidare funktionera, emedan den 
innehåller för litet kvicksilfver. Den på nyare modeller 
gjorda förstoringen af röret CO tjänar till, att i detta fall upp- 
samla kvicksilfret, hvilket vid följande afkylning åter flyter 
ned i regulatorn. 

Regulatorn är en mycket viktig del af maskinen och 
skall alltid hållas i godt skick. Kvicksilfverröret måste nog- 
grannt aktas för stötar och skador för att ej bli otätt. Kvick- 
silfver tränger ut ur de minsta porer, som lätt kunna uppstå 
vid vårdslös behandling, hvilket isynnerhet gäller vid den 
nyaste modellen. Då metallen är kall får man ej dra i eller 
böja på röret F 564, ty då uppstå lätt bräckor, genom hvilka 
kvicksilfret tränger ut i grytan. Genom trycket af den 
smälta metallen drifves metall in i röret, blandar sie med 
kvicksilfret och stiger upp till dess yta såsom slagg. In 
sådan regulator är obrukbar och dess kvicksilfverrör skall 
genast utbytas. 


Gasbrännaren. 


Gasbrännarna skola, för att utveckla tillräcklig värme, 
brinna med en vacker blå låga, hvilken uppstår därigenom, 
att den genom de små hålen i rören inpressade luften blan- 
dar sig med den ur nipplarna utströmmande gasen. De små 
hålen i nipplarna få ej förstoras, emedan därigenom bland- 
ningen af gas och luft förändras, lågan blir gul och värme- 
utvecklingen mindre. : 














Det långa rörets F 240 låga har till ändamål att upp- 
hetta metallen i gjutkanalen och äfven att uppvärma gjut- 
munnen tillräckligt för att hålla hålen öppna. Gjutmunnen 
uppvärmes dessutom af gjutmunsbrännaren, hvilken skall tän- 
das först strax innan arbetet börjar. Den måste regleras för 
hand medan de fyra andra lågorna inställas genom regula- 
torn. För att uppnå en likartad uppvärmning af metallen 
i grytans alla sidor är vidare en fjärde brännare anbragt 
bakom de båda undre, och denna har dessutom den upp- 
giften, att förhindra metallafsättning på pumpkolfstången. 
En sådan metallafsättning får ej slås af, utan skall smältas 
bort, i det man långsamt tryc- 
ker ned kolfven för hand till 
dess ansättningen befinner sig i 
den flytande metallen. 

Vid tändningen öfvertygar 
man sig alltid om att alla lågor- 
na brinna, i synnerhet de båda 
långa rörens och att ingen låga 
slagit ned och brinner i luft- 
hålen. 

Angående pgjutmunsbrän- 
naren måste man i synnerhet 
iakttaga, att denna brinner med 
blå låga. Hålet i nippeln får 
på inga villkor förstoras, eme- 
dan då lågan blir gul, utveck- 
lar mycket sot, fyller igen hålen 
i brännaren och ej alstrar den 
ringaste värme. 

Den inre grytans deckel 
FF 7 är försedd med ett antal 
hål, genom hvilka värmen från 
den fjärde brännaren slår upp 
och förhindrar metallansätt- 
ning på pumpkolfven. Man bör noga se till, att någon 
metall ej får ligga på denna deckel, ty denna smälter, rinner 
ned genom hålen och kan stoppa igen brännaren. Har detta 
inträffat, så måste brännarröret skrufvas loss och tillika med 
nippeln rengöras från metall. 








Dåligt gjutna rader. 


De vanligaste orsakerna till dåligt gjutna rader äro föl- 
Jande: För kall, för varm eller oren metall, igenfyllda gjut- 
munshål, otillräckligt luftaflopp ur gjutinstrumentet, i cylin- 
dern eller på länken ej lättrörlig pumpkolf och för djupt 
eller för högt stående gryta. Dessa orsaker äro redan utför- 


s  BRR Ser 


ligt omtalade i sammanhang med motsvarande delar, hvarför 
i det följande hänvisas till respektive afdelningar. 
Om metallen är för kall, således ej tillräckligt lättfly- 
tande, så bli bokstäfverna ej skarpt gjutna. Vid för het 
met tall blir visserligen bilden väl gjuten, men metallen afkyles 
ej tillräckligt hastigt i instrumentet och är vid foten ännu 
flytande, då pumpkolfven åter dras uppåt, hvarvid den ännu 
flytande metallen suges tillbaka i grytan. En porös rad ir 
således det första kännetecknet på för varm metall. Sådana 
rader förorsaka äfven störningar vid utskjutningen. Den 
flytande metallens temperatur skall vara cirka 288? Celsius. 
(Se »Gasregulatorn» och »Metallens behandling».) 

Om för litet metall finnes i grytan, så bli raderna ihå- 
liga. Metallen skall så vidt möjligt täcka öfver pumpeylin- 
dern, hvarför ny metall ofta skall påfyllas. 

Äfven en för full gryta kan förorsaka dåliga rader i 
gravyren, i det att metallen redan vid grytans framåtgående 
långsamt flyter ut i instrumentet utan tryck och under 

vägen afkyles. Denna afkylda metall pressas sedan af pump- 
kolfven fram mot matrisraden och lägger sig öfver gravyren 
som små klumpar. 

Ej tillräckligt rengjord eller en längre tid använd metall, 
som ej blifvit uppfriskad med tillsatsmetall, åstadkommer 
äfven dåliga rader, emedan gjutmunshålen bli igenfyllda. (Se 
»Metallens behandling».) Slaggen skall bortskummas från 
metallens yta minst två gånger dagligen. Orena rader böra 
icke åter nedläggas i grytan, utan omsmältas i tackor i den 
med hvarje maskin följande 9-delade gjutformen. 

Hålen i gjutmunnen FK 306 bli vidare igenfyllda genom 
dålig metall eller genom arbete med för litet metall samt 
genom för kall gjutmun. 

Luftkanalerna i gjutmunnen måste finnas i tillräcklig 
mängd och vara lagom djupa och få ej bli igenfyllda med 
smuts, emedan därigenom ihåliga' rader uppstå och blåsor 
bildas under gravyren. (Se »Gjutmunstycket».) 

Pumpkolfven F 327 med skifvorna F 320 (fig. 46) måste 
kunna röra sig lätt upp och ned i cylindern och kolfstån- 
gen skall vara lättrörlig på sin länk. (Se »Pumpkolfvens.) 

Om grytan står för högt eller för lågt så bli hålen i 
gjutmunnen delvis förtäckta af gjutinstrumentet och tillräck- 
ligt metall kan ej tränga in i instrumentet. (Se »Gjut- 
orytan».) 

Ästadkommer en maskin dåligt gjutna rader, så söker 
man orsaken till felet i här angifven ordningsföljd. 

Befinnes allt detta i ördning och man, äfven sedan gjut- 
munnen tagits loss och gjutkanalen rengjorts, icke märker 
någon förbättring, så återstår endast möjligheten, att grytan 
är läck invändigt, hvilket man kan förmoda, om pumpkolfven 
går mycket lätt ned. För att öfvertyga sig därom, tömmer 
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man ur metallen så långt, att den står under det lilla sido- 
hålet i cylinderns nedre del och ser efter om metall pressas 
fram ur cylindern till grytan, då pumpkolfven tryckes ner 
för hand. Finnes det en läcka i cylindern, så blir denna 
på så sätt lätt synlig. 


Försvårad utskjutning af raderna. 


En försvårad utskjutning af raderna förorsakas för det 
mesta däraf, att utskjutarbladet F 338 klämmes fast i den 
porösa radfoten. En sådan uppstår genom för varm metall 
eller gjutmun, genom ojämnheter hos gjutmunnen . (se »Gjut- 
grytan») eller om grytan ej står parallell med instrumentet. 
Alla dessa fel kännetecknas genom mycket affall bakom gjut- 
hjulet. Efter sprutningar kan utskjutningen äfven bli svår, 
emedan då raderna för det mesta bli ihåliga. Detsamma blir 
förhållandet, om det inkommer för mycket luft i raden på 
grund af att luftkanalerna i gjutmunnen äro för små eller 
igenfyllda af oxid eller smuts. Utskjutarbladet trycker till- 
samman luftblåsorna, hvarigenom raden klämmes fast i instru- 
mentet. 

Svårigheter vid utskjutningen uppstå äfven, om utskju- 
tarbladet icke mer sitter väl fast på hållstiften i utskjutar- 
sliden. Det träffar då (till följd af glapprummet på stiften) 
ej raden rätvinkligt utan med den öfre spetsen först. Raden 
pressas då fram med öfre delen och klämmes genom reff- 
lorna fast i instrumentet. Detta fel kan afhjälpas genom 
att hålen i utskjutarbladet försiktigt stukas ihop. För detta 
ändamål tager man helst ur utskjutarsliden och sätter fast 
bladet på stiften. Då kan man lätt se, hvarest hålen glappa 
på stiften. Dessa ställen uthamras försiktigt till dess stiften 
äter passa. På själfva stiften får man ej hamra, ty i så fall 
kanske ett annat utskjutarblad ej skulle passa. 

Utskjutningen försvåras äfven genom ett skadadt gjut- 
instrument. Om detta ej blir sorgfälligt behandladt, utan 
t. ex. vid ombyte af breddförändringsbit instrumentet träffas 
af hammaren, så bildas under tidens lopp grader, hvarigenom 
radöppningen och i synnerhet refflorna bli tillstukade och 
förträngda i främre ändan. Ej heller få breddförändrings- 
biten eller instrumentets innersidor eller baksidans skarp- 
kanter skadas, hvilket kan ske vid utslagning af fastnade rader. 

Vidare försvåras utskjutningen, om sidoknifvarna blifvit 
slöa eller hackiga och om den vänstra knifven skär raden 
för mycket eller den högra är inställd för trångt. 

Maskinen stoppar äfven vid utskjutningen, om metallen 
eller gjutinstrumentet vid gjutningen äro för kalla. Detta 
inträffar i synnerhet vid arbetets början och felet försvin- 
ner vanligen redan vid andra eller tredje raden på grund 
af att instrumentet då hunnit bli varmare. Det undvikes 
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vanligen helt och hållet, om man efter arbetets slut torkar ur 
instrumentet med en oljig lapp. 

Om en rad fastnar i gjutinstrumentet och maskinen till 
följd däraf stannar, så kan äfven orsaken vara ett för bredt 
eller för tjockt utskjutarblad, att högerknifven blifvit in- 
ställd på för liten kägel eller att denna ej skrufvats fast 
ordentligt. I detta fall backar man maskinen något, lyfter 
upp fånghaken BB 165 öfver meddragningsklacken vid stora 
kugghjulet och drager maskinen därefter i läge. Anlednin- 
gen till felet aflägsnas, hvarefter maskinen backas så myc- 
ket, att raden kan stötas ut för hand och ställes därefter 
åter i läge. 

Äfven om gjuthjulet är fel inställdt (ett halft hvarf 
till annan kägel eller ett kvarts hvarf så att hjulets vägg står 
emot knifvarna) stoppar naturligtvis maskinen, då utskjutar- 
bladet skall träffa raden. I båda fallen förfares på ofvan 
beskrifna sätt. 

Om man, då raden fastnat, är säker på, att hvarken ut- 
skjutarbladet eller sidoknifvarna äro orsaken, så försöker man 
att försiktigt stöta ut raden för hand sedan man lyft upp 
fånghaken från medddragningsklacken C 183. Lyckas ej detta, 
så ställer man maskinen i läge på sätt som ofvan be- 
skrifvits. Därefter lossar man något på instrumentets deckel- 
skrufvar och försöker att knacka ut raden bakifrån med en 
mässings- eller blyreglett. Härvid måste man iakttaga den 
största försiktighet, så att man ej träffar instrumentet med 
hammaren, hvarigenom svåra skador kunna uppstå. Är det 
omöjligt att på detta sätt få ut raden, så får man ej dra 
sig för att skrufva loss instrumentet och aflägsna raden och 
på samma gång undersöka om instrumentet på något sätt 
blifvit skadadt. Före hopsättningen skall naturligtvis instru- 
mentet noga rengöras. 

Man bör ej försöka, att få ut raden genom ryckning 
i handtaget eller att med våld draga i friktionsgreppet, eme- 
dan därvid utskjutarknaggen eller t. o. m. utskjutararmen 
BB 121 kan brytas af. Denna möjlighet att afbryta utskjutar- 
armen föreligger äfven om man försöker draga tillbaka det 
i gjutinstrumentet fastklämda utskjutarbladet genom att 
draga i friktionsgreppet. I detta fall bör man alltid först 
lossa deckelskrufvarna. 


För höga rader. 


Om en maskin levererar för höga rader, så kan detta 
bero på en något utstående insatsbit, på metallanläggningar 
på gjutinstrumentet, wutslutningsbackarna eller matrisernas 
gravyrsidor, hvarigenom den metalltäta anläggningen mot in- 
strumentet förhindras. Instrumentputsaren bör därför hållas 
väl i ordning och utslutningsbackar och matriser hållas rena. 
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Vidare uppstå för höga rader, om muttern HE 136 till 
gjuthjulets axel F 224 lossnat, om styrningen F 57 för gjut- 
hjulet står för långt fram, så att den tillåter en fjädring 
af hjulet, då raden skäres i botten, om understödsskrufven 
för styrningen ej är rätt inställd, eller om styrhylsorna F 52 
ej skjutas fram lätt eller otillräckligt på styrtapparna. Or- 
saken till det senare felet kan vara, att styrhylsorna loss- 
nat eller att metall samlat sig på högra styrtappens under- 
läggsskifva D 107 eller på nyare maskiner att anläggsklac- 
karna EH 3388 och HE 339 för bjulet äro för höga. 

Instrumentet skall på undersidans (bakre) yta vara full- 
ständigt jämn, hvarför man ej får smärgla eller skafva af 
den med järn eller mässing. Om fotknifven är oskadad 
och rätt inställd (se denna), så bildas ej någon me tallanlägg- 
ning på instrumentets baksida. Skulle sådan visa sig, så 
skola genast dessa delar undersökas och efterjusteras, såväl 
som gjuthjulet och dess styrning. Om instrumentet blir fel- 
aktigt behandladt, så bildas fördjupningar på baksidan på 
båda sidor af öppningen, hvilka vid radgjutningen äfven bli 
fullgjutna och vid utskjutning af raden medföljer denna, 
emedan fotknifven ej kan skära bort de sålunda uppkomna 
götena. Dessa bilda vid radutskjutningen uppstående grader 
i radens botten och förorsaka, att raden blir högre. Ett in- 
strument, som på detta sätt blir fördärfvadt, kan ej mera 
repareras, ty om fördjupningarna slipas bort, så blir natur- 
ligtvis instrumentet på samma gång för lågt såväl som raderna. 

En absolut tät anläggning af instrumentet mot matri- 
serna försvåras äfven genom grader på instrumentets fram- 
sida eller att första elevatorn står för högt i sitt djupaste läge. 
I det senare fallet skadas matrisöronen mot instrumentets 
justerkant. (Se »Första elevatorn».) 

Anträffas ej någon af dessa orsaker, så är fotknifven 
felaktigt inställd eller skadad och måste slipas eller efter- 
justeras. (Se »Fotknifven»>.) 

Skulle man på en för hög rad märka en vid utskjut- 
ningen i radens botten inpressad liten metallbit, så är den 
högra, snedt stående luftkanalen i gjutmunstycket för djup 
och vid gjutningen sprutar en droppe. ned mellan instrumentet 
och utskjutarbladet; af denna metalldroppe pressas en del vid 
utskjutningen af bladet in i radens botten. I detta fall stukar 
man till den omtalade luftkanalen något. 


Sprutningar. 


Nästan alla sprutningar kunna undvikas genom försik- 
tighet med och riktig behandling af maskinen. 

Oftast äro de en följd af någon föregående försumlighet. 
Man skiljer mellan två olika slags sprutningar: sprutningar 
bakom gjuthjulet och sådana fram emot matrisraden. 


I det följande gifves en kort sammanfattning af orsa- 
kerna till sprutningar och huru de skola aflägsnas. 


1 Sprutningar bakom gj .uthjulet. 

Metallen sprutar ut bakom gjuthjulet, om gjutmunstyc- 
ket af någon orsak ej kan ligga metalltätt emot instrumentets 
baksida eller om metallen, emedan den är för het, ej stelnar 
tillräckligt fort i raden utan flyter tillbaka. Detta fall 
inträffar tillföljd af metallens eller gjutmunnens öfverhett- 
ning. 

Gjutmunstycket F 306 kan ej lägga sig tätt emot om det 
är för kallt, ty då sticka götena fram ur gjutmunshålen och 
sätta sig emellan munstycket och instrumentet. 

Om grytan är öfverfyld, så flyter vid första framåtgå- 
endet något metall ut framåt, kallnar och förhindrar likaledes 
den metalltäta anläggningen. 

Lossnade eller förställda ställskrufvar A 110 och H 194 
(fig. 45) i grytfoten, lossnad mutter HF 224 för gjuthjulets 
axel, skadadt gjutmunstycke F 306, metallanläggning på bak- 
sidan af instrumentet (till följd af skadad eller för långt 
från instrumentet stående fotknif), vid länken trögt gående 
pumpkolf F 327 eller trögt gående, skadade skifvor I 320, 
sönderbruten eller för svag fjäder F 27 för grythäfarmen eller 
felaktig inställning af muttern F 25 för samma arm (fig. 44), 
äro äfven orsaker till sprutningar bakom gjuthjulet. 











2. SPprutningar framåt. 

Metallen sprutar fram mellan gjutinstrumentet och ma- 
trisraden, om dessa båda ej kunna sluta tätt intill hvarandra. 
Orsaken härtill är för det mesta för högt eller för lågt stå- 
ende matriser. Matriserna skjutas ur sin styrning, om maski- 
nen sättes igång för tidigt (felaktigt inställd stopphake eller 
för lätt gående luftbroms). Första .elevatorn går då till sin 
nedre ställning, redan innan sista matrisen kommit innanför 
spärrfjädrarna H 355 i elevatorhufvudet. Denna matris faller 
då antingen ur eller också stöter den vid nedgåendet emot 
högra utslutningsbacken, hvarvid den skjutes upp. Detsamma 
inträffar, om elevatorhufvudet är för vidt (den bakre backen 
H 385 är böjd eller snedt fastskrufvad). Den sista matrisen 
höjes upp, då den passerar den högra utslutningsbacken. Amn- 
tingen blir därvid undre matrisörat skadadt eller också för- 
hindras instrumentet att sluta tätt intill raden. För djupt 
stående matriser förekomma på tvåbokstafsmaskiner genom 
att den rörliga justerskenan H 372 i elevatorhufvudet går för 
trögt. En smutsig eller kärft gående justerskena kan ej dra- 
gas tillräckligt långt tillbaka i normalställning af fjädrarna 
HH 381, de på skenan stående matriserna ha ej tillräckligt 
understöd, en del falla ned och stanna med sina undre öron 
framför skenan. 
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Den utsprutande metallen fyller hela ytan af matriserna 
mellan de främre öronen, om första elevatorn ej går ned i 
sitt djupaste läge och den automatiska stoppapparaten ej 
verkar (fig. 29). Gjutinstrumentet stannar då med juster- 
skenan mot matrisöronen. Orsaken till en sådan sprutning 
är alltid, att den automatiska stoppapparaten ej funktionerar 
riktigt eller blifvit fördärfvad. (Se denna). En liknande 
sprutning kan uppstå, om raden skickas iväg, då handtaget 
BB 124 för gjuthjulsslidens häfarm blifvit nedslaget, detta 
senare just före gjutningen med våld åter kopplas in och 
maskinen sättes i gång. Det framåtgående gjutinstrumentet 
lägger sig mot de i och för linjejusteringen upphöjda ma- 
triserna, i stället för att med sin justerkant skjuta fram 
öfver matrisöronen. 

Metallen sprutar fram öfver matrisraden och matristän- 
derna om matriserna hindras att sluta tätt intill hvarandra 
genom en snedt stående eller skadad matris eller af någon 
annan orsak. Matriserna ställa sig snedt i elevatorhufvudet, 
om luftbromsen går för lätt eller med andra ord, om: tran- 
sportörsliden D 508 och D 511 slår öfver för hastigt åt vän- 
ster, om första elevatorn står för högt eller för lågt eller 
för långt från mellankanalen D 596. Matriserna skrapa 
då emot vid öfvergången och komma i oläge. Detsamma in- 
träffar, om spärrfjädrarna H 355 äro olika starka, sticka fram 
olika långt eller äro afbrutna. Finnes grader på matrisöro- 
nen eller äro dessa på annat sätt skadade så förhindras de 
att glida lätt in i elevatorhufvudet, hvilket äfven inträffar 
vid för trångt elevatorhufvud, stukade, böjda eller med grader 
försedda elevatorbackar, felaktig inställning af ställskrufven 
H 194 för justering af elevatorns nedre ställning (fig 20) 
eller ett vid dess första framåtgående för långt gående gjut- 
hjul. Sprutningar genom någon af dessa orsaker visa sig 
hufvudsakligast i radens början. Vid i det närmaste fulla 
rader visar sig i dessa fall mer eller mindre grofva spisar 
i radens början. 

Grofva spisar i hela raden eller små sprutningar mellan 
enskilda bokstäfver visa sig, om för korta rader bringas till 
gjutning genom att stoppapparaten för pumpkolfven föres åt 
sidan för hand. 

Metallen sprutar ut framför den första matrisen, om 
ställgaffeln FH 387 i första elevatorhufvudet är för knappt 
inställd. Raden utslutas då ej mot den vänstra utslutnings- 
backen, utan mot gaffeln. 

Om egjuthjulet vid den första framåtgående rörelsen ej 
går tillräckligt långt fram, så lyftes matrisraden vid linje- 
justeringen upp förbi instrumentets justerränna, ställer sig 
på instrumentet och metallen sprutar ut under raden. 

Metallen sprutar ut mellan utslutningsbackarna och ele- 
vatorhufvudet, om vid tomgång pumpstopparmen BB 212 icke 
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går tillbaka genom att tryck- eller dragfjädern ej för vinkel- 
armen i läge, att högra utslutningsbacken på något sätt klämts 
fast, att stopparmen går trögt på sitt stift eller att metall 
stänkt upp på vinkelarmen. 

Svåra sprutningar öfver matrisraden, i eller öfver eleva- 
torhufvudet och skrufstycket uppstå äfven, om gjuthjulet in- 
ställes ett kvarts hvarf fel, så att öppningen i hjulet kommer 
att stå framför gjutmunnen i stället för instrumentet vid 
gjutningen. 

Vid gjutning af blankrader måste de båda utslutnings- 
backarna pressas tätt mot hvarandra, ty finnes ett litet mel- 
lanrum mellan dessa, så sprutar metallen ut i elevatorhufvudet. 

Man bör noga akta sig för att med våld pressa ned en 
för styf rad mellan utslutningsbackarna. Genom nedpress- 
ningen sättes i hvarje fall den automatiska stoppapparaten 
ur funktion, raden fjädrar för det mesta uppåt och ställer 
sig för högt i förhållande till gjutinstrumentet, hvilket då 
ej kan lägga sig metalltätt emot raden och små sprutningar 
uppstå emot matriserna. Dessutom blir vanligen vid ett så- 
dant tillfälle de nedre öronen på hela matrisraden förstörda, 
hvilket åtminstone blir fallet med första och sista matrisen. 
Alla dessa matriser hålla naturligtvis icke längre linje. 


Aflägsnande af sprutningar. 


Vid sprutningar bakom gjuthjulet stannar maskiner för 
det mesta, då radfoten skall börja skäras. Den utsprutande 
metallen kilar fast sig vid fotknifven F 254 och hindrar gjut- 
hjulet att vridas. I detta fall fäller man ned skrufstycket, 
drar ut hjulet och aflägsnar metallen. För att sedan åter 
få in gjuthjulet i rätt kugg bör man, innan man drar ut 
det, rita på två motsvarande kuggar med krita e. dyl. OM 
man har uraktlåtit detta så uppnås en riktig inställning af 
båda hjulen på följande sätt: Man tager bort drifhjulet 
F 67, inställer gjuthjulet så, att instrumentet står lodrätt, 
sätter därpå drifhjulet på dess axel så, att den märkta kug- 
gen stämmer in mot de märkta kuggarna i gjuthjulet och 
vrider sedan tillbaka drifhjulet så långt, att det låter skjuta 
in sig på sitt stift. Instrumentet skall då åter stå öfver 
fotknifven. 

Vid sprutningar framåt stannar vanligen maskinen, då 
gjuthjulet skall gå tillbaka efter gjutningen. Denna stopp 
inträffar dock endast, om metallen fast förbinder elevator- 
hufvudet, matrisraden och gjutinstrumentet. Vid små sprut- 
ningar stoppar maskinen först, då matrisraden skall skjutas 
öfver från första till andra elevatorn. Om metallen däre- 
mot förbinder elevatorhufvudet med instrumentet, så måste 
de båda skrufvarna, som sammanhålla elevatorhufvudets 
båda backar, skrufvas bort så väl som gaffeln; på nyare 
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maskiner äfven den på skrufstycket fästa styrbygeln HF 8 
för bakre elevatorbacken. Först därefter får skrufstycket 
öppnas. Den bakre elevatorbacken och matrisraden blifva då 
fasthängande vid gjutinstrumentet, från hvilket de med för- 
siktighet tagas loss. Vid aflägsnandet af metallen från in- 
strumentet och elevatorhufvudet, måste alltid den största för- 
siktighet iakttagas. Då man slår bort den fastsittande me- 
tallen använder man en blyrad eller möjligen en mässings- 
linje, men aldrig en skrufmejsel. Metallen i instrumentets 
justerrännor skjuter man bäst ut längs efter instrumentet, 
därvid bör man noga tillse, att den reglett eller blyrad, man 
använder icke verkar som en kil i rännan, ty då kan lätt 
justerskenan bli skadad. Om metallen gjutits in öfver matris- 
tänderna, så får den ej aflägsnas genom slag eller med tång 
eller mejsel, utan måste försiktigt smältas bort med en gas- 
låga; om någon särskild sådan ej finnes tillgänglig, så kan 
man använda gjutmunsbrännaren på så sätt att man skruf- 
var 1088 brännarröret och tänder den ur nippeln utströmmande 
gasen. Utslutningskilarna få dock ej hållas i gaslågan, eme- 
dan de då förlora i hårdhet; de aflägsnas förut helt försik- 
tigt ur raden. Om man vid aflägsnandet af sprutningar i 
elevatorhufvudet möter svårigheter, så skall man icke låta det 
besväret afskräcka sig, att sönderskrufva elevatorhufvudet och 
eventuellt skrufva loss deckeln H 374 och taga ut den rörliga 
justerskenan. Den ringa tidsförlusten ersättes därigenom, att 
elevatorhufvudet ej skadats vid aflägsnandet af denna sprut- 
ning. Efter sammansättningen af elevatorn öfvertygar man 
sig om, att den rörliga justerskenan IE 372 är lättrörlig, samt 
att afståndet mellan elevatorbackarna är det riktiga (se »För- 
sta elevatorn».) 


Andra elevatorn. 


Andra elevatorns hufvud består af den tandade skenan 
G 137 (matrisstången) med plattan G 136 och dess ram G 169 
(fig. 51). Vidare höra till andra elevatorn: andra elevatorhäf- 
armen B 266, hjälparmen B 256 med dess friktionsrulle, 
fjädern D 238 med stånd eller B 352 med stånd, den lilla 
spärrfjädern B 4 med bult, säkerhetshaken B 18 eller B 360, 
den nedre D 139 eller D 772 och öfre styrklacken G 500. 

Andra elevatorn lägger sig på separeringsrummet D 138 
omedelbart bredvid första elevatorhufvudet i samma ögonblick 
som första elevatorn intager sin öfre ställning. Den tandade 
skenan G 137 står därvid ungefär 1 cm. in uti första eleva- 
torhufvudet, ur hvilket matrisraden skjuter ut på andra eleva- 
torn för att af denna föras upp till afläggningsapparaten. 
Andra elevatorns matrisstång måste i sin nedre ställning 
stå absolut midt emellan första elevatorns båda backar, så att 
matriserna kunna skjutas ut från första till andra elevatorn, 
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utan att de små .matriständerna på någon sida stöta emot 
tänderna i matrisstången. (Beträffande höjdställningen se 
»Första elevatorn, öfre ställning»). Denna riktiga ställning 
hos andra elevatorn erhålles därigenom, att skifvan G 136 
i andra elevatorhufvudet ligger an emot den främre plattan 
D 138 i separeringsrummet. Denna anläggningsyta måste där- 
för vara absolut ren för att möjliggöra en tillförlitlig an- 
läggning. Den främre väggen får ej vara framåtböjd, emedan 
andra elevatorhufvudet då skjutes för långt framåt. Detta 
fel kan inträffa, om sättaren af obetänksamhet låter andra 
elevatorn falla ned från dess öfre till dess nedre läge eller 
fäller ned den för hastigt. Den främre väggen måste då 
ocnast bringas i sitt riktiga läge. 

Andra elevatorn erhåller sin rätta inställning i sidoleden 
genom den nedre styr- 
klacken D 139 eller 600 
på separeringsrummets 
främre vägg. I det öfre 
läget bestämmes inställ- 
ningen af andra eleva- 
torns tandade skena i 
förhållande till matris- 
stången i afläggnings- 
kasten genom styrklacken 
G I7 eller 500. Både 
dessa styrklackar skola 
insmörjas något med fett, 
så att elevatorn kan glida 

Fi 50. é lätt och obehindradt på 
ä dem. Ramen G 169 måste 
alltid vara lätt rörlig, så 
att den långa reglerfjädern G 183 (fig. 51) skall kunna in- 
föra den obehindradt på dess styrklackar. Denna fjäder måste 
vara tillräckligt stark, att motverka vikten af den på eleva- 
torn hängande matrisraden, ty i annat fall skulle den tan- 
dade stången G 137 på elevatorn icke gripa in i motsvarande 
niatrisstång i afläggningskasten utan stöta emot denna, hvil- 
ket skulle ha till följd, att båda dessa stänger blefve skadade. 
Den långa reglerfjädern G 183 och spiralfjädern G 67 mellan 
ramen och plattan få å andra sidan ej vara så starka, att 
elevatorn hindras att komma helt och hållet ned på separe- 
ringsrummet, hvarigenom äfven utlösningsarmen D 148 för 
öfverföringssliden ej kan bli nedtryckt. 

Vid högra sidan af den tandade skenan sitter den lilla 
spärrklinkan G 77, hvilken har till ändamål att begränsa öfver- 
föringen af matriserna på andra elevatorn. Om denna af en 
liten spiralfjäder påverkade spärrklinka ej skulle funktionera, 
så kunna matriserna föras öfver för långt och hindra andra 
elevatorns tandade skena att gripa in i matrisstången i af- 
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läggningskasten, hvarigenom båda stängerna kunna bli ska- 
dade såväl som matriserna. Så snart andra elevatorn kom- 
mit upp i sitt högsta läge, försättes spärrklinkan genom ett 
litet stift ur funktion och matriserna kunna skjutas in från 
elevatorn i kasten. 

De båda skrufvarna BB 138 a, med hvilka den tandade 
skenan är fäst vid plattan G 136, måste alltid vara väl till- 
dragna, emedan annars öfverföringen af matriserna från för- 
sta till andra elevatorn försvåras. Af samma orsak få tiän- 
derna på stången ej skadas; 
uppstår något fel på denna 
skall det genast iordningställas. 

Andra = elevatorn «lyftes 
upp genom =<excenterskifvan / 
(C 38, medan nedfällandet sker 
genom elevatorns egen tyngd 
med tillhjälp af fiädern B 238 
vid hjälparmens högra sida. 
På Idealmaskinerna är denna 4 3 ; 
fjäder ersatt med fjädern B 352 Nå SR AN p 
mellan elevatorarmen och pela- SSA | 
ren. Denna fjäder har till 
uppgift, att lösgöra andra ele- 
vatorn från dess öfre styrning, 
så snart excenterskifvan tillå- 
ter detta, men den skall icke 
längre utöfva något tryck på 
elevatorn i dess nedre läge. 

Mellan elevatorarmen B 266 
och dess hjälparm B 256, är en 
reglerfjäder B 4 insatt, hvilken B 
pressas ihop, om elevatorn af B?2 
någon orsak skulle förhindras 
att uppnå sitt öfre läge. Här- 
igenom undvikes i hvarje fall 
att de enskilda delarna bli 
böjda eller brytas af. 

Denna reglerfjäder B 4 inställes så medelst muttern på 
reglerskrufven B 3 (fig. 52), att skrufven är vridbar för 
hand, då elevatorn kommit upp i sitt högsta läge. I eleva- 
torns nedre läge skall friktionsrullen ej ligga ned på excen- 
terskifvan C 38, utan måste ha ett afstånd af åtminstone 1 
mm. från denna, för att elevatorn ej skall hindras af excen- 
tern att ligga tätt på separeringsrummet. 

På hufvudaxelns högra lager är en säkerhetshake B 18 
anbragt, hvilken vid andra elevatorns nedgående föres undan 
i det ögonblick, då den nedtill vid elevatorarmen befintligs 
långa klacken passerar haken. Om elevatorarmen af en eller 
annan orsak blir hängande kvar i sitt öfversta läge eller för- 
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senas vid nedgåendet, så försummar den det ögonblick, då 
haken föres undan, och blir hängande på denna, hvarigenom 
den från excenterskifvan fristående armen hindras att falla 
ned i sitt nedre läge. Då elevatorarmen hängt upp sig på 
säkerhetshaken, så har den gått så långt ut från den öfre 
styrningen, att radpåskjutaren G 225 kan dragas ut utan 
att släpa emot häfarmen. 

Styrningen G 11, mot hvilken andra elevatorn ligger an 
i sin öfre ställning, skall inställas så, att den tandade skenan 
på elevatorn ligger i samma linje som matrisstången i af- 
läggningskasten, så att matriserna skola kunna föras lätt 
in i denna. + 

Vid rengöring bör man öfverdraga de båda tandade ske- 
norna med grafit. 








Kilkasten. 


Inuti kasten erhålla kilarna sin styrning genom de båda 
öfre och de båda sidostyrskenorna och upptill genom det 
trekantiga midtstyrstycket D 169. Den främsta af de på de 
öfre styrskenorna hängande kilarna lägger sig med. sina öron 
mot hakarna på dessa styrskenor D 167 och D 431 och med 
sin fotända mot det undre anslagsstycket D 165. 

De vid utlösningshäfarmarna D 178 (fig. 53) fästa ut- 
lösningsstängerna D 168 för kilarna hållas i sitt högsta läge 
genom spiralfjädern (kH y46 a vid utlösningsstången D 7J53, 
hvilken senare är förbunden med häfarmen H 216, så att 
spetsen af utlösningsstången D 168 sticker upp öfver haken 
i styrskenan D 167. 

Kilens utlösning tillgår på följande sätt: Den genom 
anslag på tangenten på gummivalsen nedfallna excentern 
höjer vid sin rotering utlösningsstången D 453 och spänner 
därvid spiralfjädern. Utlösningshäfarmen H 216, som stöder 
under den med reglerskruf D 326 försedda kilhäfarmen D 178, 
tillåter denna att gå så djupt ned, att skifvans D 168 spets 
kommer under den första kilens öron. Sedan excentern full- 
bordat sitt hvarf drar spiralfjädern H 46 a åter ned utlös- 
ningsstången och utlösningsskifvorna D 168 höja kilen så 
mycket, att dess fotända lyftes öfver anslagsstycket Di165 
och dess öron öfver hakarna i de öfre styrskenorna, h varpå 
kilen glider ned i samlingselevatorn. 

Anslagsstycket D 165 är ställbart i höjdläget och skall 
inställas så att kilens fotända har ungefär 1 mm. anlägg- 
ning. Om anslagsstycket står för lågt, så glida kilarna öfver 
det och hindra kilfallet. Står det åter för högt, så kan 
kilens fotända ej lyftas öfver. Kilen kan då ej falla, trots 
att dess öron blifvit utlösta. : 

Inställningen af utlösningsskifyvorna D 168-sker enklast 
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på så sätt, att man, sedan tangenten blifvit anslagen, för 
hand drar gummivalsen så långt, att skifvorna intagit sitt 
djupaste läge, hvarefter skrufven D 326 inställes så, att spet- 
sarna på skifvorna D 168 komma ungefär 1 mm. under de 
öfre styrskenornas glidytor. (Fig. 53). 

Öfver kilarna befinner sig i kasten midtstyrstycket D 169 
(fig. 54), hvilket skall förhindra kilarna att vrida sig, då de 
glida ned på styrskenorna. 

Vid nedre ändan af detta midtstycke är ett anslagsstift 
anbragt, som skall förhindra en andra kil att lyftas samti- 
digt. För detta ändamål inställes det i sitt lager D 170 för- 
skjutbara midtstycket D 169 så, att det fria rummet mellan 
anslagsstiftet och haken i styrskenan 
D 167 är lika med tjockleken af örat 
hos en vanlig kil, ungefär 1 mm. 
(fig. 54). Om rummet är för stort 


























kunna två kilar lyftas upp samtidigt 
och stoppa då i kilkanalen. Använ- 
das tunna kilar, så skall det fria 
rummet minskas motsvarande kilens 
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tjocklek genom förskjutning af midtstycket, om två kilar sam- 
tidigt skulle bli utlösta. 

För att kilarna säkert skola utlösas är det nödvändigt, 
att de båda utlösningsskifvorna D 168 äro lättrörliga i sina 
styrningar, att de af sina fjädrar D 182 och D 183 pressas 
väl åt vänster och ligga säkert emot kilöronen, vidare att 
häfarmen D 178 faller lätt ned genom sin egen tyngd och 
att spiralfjädern H 46 a säkert drager tillbaka utlösnings- 
stången D 453. Gummivalsen får ej vara skadad, utan måste 
kunna lyfta upp utlösningsstången så högt, att spetsen på 
de små utlösningsskifvorna D 168 kommer under kilörat. 

Dessa utlösningsskifvor äro fästa vid häfarmarna D 178 
och D 179 medelst två skrufvar D 185, på hvars främre stift- 
formiga ändar de sitta. Om man vill taga loss en utlös- 
ningsskifva, — hvilken såväl som dess styrning alltid måste 
hållas torr och ren, — i och för rengöring, så skrufvar man 
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ut skrufven och lossar den lilla skrufven för fjädern så myc- 
ket, att denna kan dragas ur stången. Vid insättningen 
fästes först fjädern, hvarefter skrufven D 185 fastskrufvas, 
hvarvid man noga bör tillse att stiftet kommer in i motsva- 
rande hål i stången, innan skrufven drages till. 

Den kanal, genom hvilken kilarna falla ned till sam- 
lingselevatorn, måste alltid hållas ren och glatt, så att de 
nedfallande kilarna icke försenas eller hänga upp sig. 

Om en kil ej faller, så uppsöker man genast orsaken 
och aflägsnar felet. I de flesta fall blir väl kilen utlöst, men 
fastnar i kanalen; ett upprepande af tangentanslaget är där- 
för icke endast utan resultat, utan till och med felaktigt, 
emedan för hvarje anslag, en kil utlöses till dess att hela 
kanalen är fullproppad. I detta fall öppnar man den lilla 
luckan D 547 och plockar ut kilarna. 

Falla kilarna dubbla eller flere efter hvarandra, så är 
i de flesta fall felet att söka i ett böjdt, afbrutet eller af- 
nött anslagsstift för excentern i klaviaturen, en för svag 
eller urhoppad spiralfjäder H 223 för kiltangentstången H 212, 
eller också kan axeln för kiltangentstången ha klämt fast 
Ste I sitt lager. 

Kilen skall alltid hänga så i kilkasten att den korta skif- 
van är vänd åt höger. I annat fall minskas fallsäkerheten 
hos kilarna. 

För att undvika störningar, skola genast skadade eller 
böjda kilar borttagas. Äfven måste kilar finnas i tillräck- 
ligt antal, så att man vid hastig sättning ej behöfver vänta 
på dem. (Angående rengöring af kilarna se »Behandling af 
kilarna»). Då för att möjliggöra en god utslutning och för 
undvikande af metallanläggning och ett hastigt uppträdande 
af spisar mellan matriserna, kilarnas ofelaktiga beskaffenhet 
är första betingelsen, sänder man fördärfvade kilar eller så- 
dana, som behöfver förses med nya korta slider, till fabriken 
för reparation. . 





Matrisradens öfverföring till andra elevatorn. 


Matrisöfverföringssliden. 


Denna slid D 463 har till uppgift, att vid sin första 
rörelse åt höger transportera öfver raden från första till 
andra elevatorns tandade skena G 137 och vid sin andra 
högerrörelse skjuta in kilarna under fånghaken B 247. Sli- 
den är genom en länk D 222 förbunden med radöfverförings- 











armen B 48 och erhåller sin rörelse genom den i pelaren an- 
bragta korta spiralfjädern B 50 i förbindelse med matris- 
öfverförings- och kilåterföringsexcentern 0C 43, mot hvilken 
rullen B 61 på hjälparmen B 59 tryckes med tillhjälp af 
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spiralfjädern B 50. Rörelsen åt höger erhåller sliden genom 
spiralfjädern, åt vänster däremot genom excentern CAS 

Det vid sliden fästa fingret D 220 skall i sitt hviloläge 
stå cirka 142 mm. från vänsterkanten af separeringsrummet 
D 138. Denna ställning regleras genom det excentriska stiftet 
B 42 för rullen B 61 i hjälparmen B 59. Vid inställning af 
detta stift, hvilket, liksom stiftet för rullen till matrisöfver- 
föringsarmen, på sidan har en stjärnformig ansats, lossas den 
i den senare ingripande skrufven och skrufvas ut några milli- 
meter, hvarefter stiftet me- 
delst den stjärnformiga 
ansatsen efter behof kan 
vridas fram eller tillbaka. 
Fästskrufven skall vid in- 
skrufningen gripa in i en 
urskärning i ansatsen. 

Vid inställning af sli- 
den D 463 genom det ex- 
centriska stiftet B 42 för- 
ändras äfven fånghakens 
B 247 läge (men ej om- 
vändt), hvilket sedan må- 
ste efterställas medelst 
den länk B 57, som sam- 
manbinder de båda häf- 
armarna. 

Vidare måste man ob- 
servera att, efter företagen 
omjustering af rullen, 
äfven säkerhetsklacken C 
189 måste omregleras ge- 
nom inställning af den Fig. 55. 
mot den rörliga skifvan ; 

C 48 liggande ställskruf- 

ven (se »Den automatiska 

stoppklacken», fig. 58). En förändring af rullen betingar 
alltså omställning af stoppklacken, men ej tvärtom. 

Till vänster om sliden D 463 är en liten skruf G 155 
anbragt för att begränsa slidens rörelse åt vänster. Fattas 
denna skruf och sliden rör sig för långt åt vänster (t. ex. 
genom att man för hand drager fånghaken åt höger), så 
stöter elevatorhufvudet emot fingret D 220 och böjer detta. 
Böjning af fingret kan äfven uppstå, om matrisraden - vid 
omgjutning blifvit förskjuten åt sidan i elevatorhufvudet. 

Den i sliden anbragta reglerskrufven D 304 inställes så, 
att den vid anslaget mot bufferten i fånghakens arm B 248 
skall förhindra sliden och fånghaken att slå ihop, hvarigenom 
fingret efter en tid skulle bli böjdt och matrisöfverföringen 
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skulle försvåras. Skrufven D 304 måste emellertid tillåta 
fingret och fånghaken att gå så tätt ihop, att kilarna skjutas 
säkert in bakom fånghaken B 247. 

Den i första elevatorns öfre styrning anbragta utlös- 
ningsarmen D 148 lägger sig, då sliden intagit sin ställning 
längst till vänster, automatiskt framför en ansats på sliden 
D 463. Denna senare kan alltså först då gå öfver till höger 
och föra matrisraden från första till andra elevatorn, när den 
andra ändan af utlösningsarmen tryckes ned af den i andra 
elevatorarmen anbragta reglerskrufven B 236 och på så sätt 
frigör sliden. Denna reglerskruf är därför så inställd, att 
den vänstra ändan af utlösningsarmen D 148, då den andra 
elevatorn ligger helt och hållet ner på separeringsrummet, 
blott höjes tillräckligt mycket för att låta sliden passera 
fram under denna. 

Till vänster på sliden sitter anslagsstycket D 527 (fig. 
55) fastskrufvadt, Kvars inskärning går förbi utsprånget på 
anslagsstycket D 529 på den bakre backen i första elevatorn, 
när sliden rör sig åt höger. Om första ' elevatorn ej helt 
och hållet intar sin öfre ställning, så stoppar anslagsstycket 
D 527 mot anslagsstycket D 529 och sliden kan icke föras 
åt höger. På detta sätt kontrolleras genom anslagsstycket 
D 527 första elevatorns ställning och genom utlösningsarmen 
D 148 andra elevatorns innan matrisraden befordras från 
första till andra elevatorn. Om blott den ena af de båda 
elevatorerna förhindras att inta sin riktiga ställning, så stan- 
nar sliden D 463 i sitt vänstra läge och maskinen stoppar 
automatiskt. 

Maskinen kan blott då obehindradt fortsätta sin gång, 
när sliden D 463, utan att hindras, kan uppnå sin första midt- 
ställning. Fingret D 220 synes då i den lilla urskärningen 
på vänstra sidan i separeringsrummet D 188. I detta fall 
trycker rullen på öfverföringsarmens hjälparm B 59, hvilken 
rör sig mot excentern samtidigt med armen B 48, den i den 
första fördjupningen i excentern sittande säkerhetsskifvan 
C 48, hvilken i sin ordning öfverför denna rörelse på säker- 
hetsklacken C 189 (fig. 58). Denna går då förbi stopparmen 
BB 197 (fig. 57) utan att beröra denna. Om sliden D 463 
eller fånghaken B 247 af någon anledning hålles fast i sin 
yttersta ställning eller förhindras att gå Helt och hållet öfver 
i sin midtställning, så kan hjälparmen B 59 med excenter- 
rullen B 61 icke röra sig mot excentern C 43 och således 
ej trycka säkerhetsskifvan C 48 åt sidan. Säkerhetsklacken 
C 189 träffar då stopparmen BB 197 och stannar maskinen. 
(Se »Störningar vid öfverföring af matrisraden».) 

Sliden D 463 måste vara lättrörlig i sin slidskena. De 
skrufvar, med hvilka fingret är fastskrufvadt, måste alltid 
vara väl tilldragna, så att det ej kan glappa. Fingret får 
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ej släpa emot backarna i elevatorhufvudet eller den tandade 
stången i andra elevatorn. En liten böjning af fingret bör 
genast riktas, emedan annars öfverföringen af matriserna till 
andra elevatorn försvåras. 


Fånghaken. 


Kilåterföringsarmen B 248 med fånghaken B 247 är 
genom länken B 57 förbunden med matrisöfverföringsslidens 
arm B 48 (fig. 56) och erhåller alltså sin rörelse från denna 
och i sista hand just genom en samverkan af den korta 
fjädern i pelaren och excenterskifvan. Fånghakens rörelse 
motsvarar alltså slidens D 463, men i motsatt riktning. Fång- 
haken sitter på ett stift, som genom en uppskuren mässings- 
hylsa B 101 medelst en fästskruf fasthålles i kilarmen B 248. 
Vid insättning af hylsan bör man iakttaga, att skrufven ej 
tar på själfva uppskärningen, i hvilket fall hylsan ej kan 
hålla fast stiftet. Fånghaken inställes genom förskjutning 
af hylsan på så sätt, att den ligger midt i separeringsrummet 
och kilkasten. 

Den egentliga haken skall ligga högst 3 mm. bakom 
början af den sluttande glidytan på styrskenan D 167 i kil- 
kasten. Den måste transportera kilarna så långt öfver denna 
sluttning, att de glida ned af sig själft, utan att hänga upp 
sig. (Därtill kan äfven själfva fånghaken vara skuld, om 
den inställes för mycket utåt eller inåt.) Om fånghaken 
B 247 går betydligt längre åt höger, än hvad som här an- 
gifvits, så uppstår, om den stänges för, (rullen B 61 på 
hjälparmen ligger då ej längre mot excentern), mellan denna 
och spärrhaken D 192 (regeln) ett så stort spelrum, att 
fånghaken får för stor rörelse åt vänster. Till följd däraf 
går öfverföringssliden D 463 åt höger, så att utsprånget på 
anslagsstycket D 529 på bakre elevatorbacken kommer att 
stå i urtagningen på anslagsstycket D 527 på öfverförings- 
sliden, hvarigenom första elevatorn fasthålles i sin öfre ställ- 
ning och hindras att gå ned. Men så snart excentern C 43 
åter kommer i beröring med rullen B 61 på hjälparmen B 59 
skjutes öfverföringssliden D 463 åt vänster och första eleva- 
torn faller plötsligt ned, hvilket kan ha till följd, att eleva- 
torarmen bräckes af. 

Den riktiga inställningen af fånghaken B 247 uppnår 
man genom att vrida den med hål försedda spännlänken 
B 57 med tillhjälp af ett stålstift. Spännlänken är i ena 
ändan försedd med en högergängad, i andra ändan med en 
vänstergängad skruf. Genom omställning af fånghaken me- 
delst spännlänken förändras ej läget af öfverföringssliden, 
men väl tvärtom. 

Slidens första rörelse åt höger och fånghakens åt vän- 
ster (hvarvid matrisraden föres in på andra elevatorn) upp- 
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står därigenom, att iriktionsrallen B 61 af spiralfjädern B 50 
drages in i exenterns C 43 första fördjupning. Härvid tryc- 
kes samtidigt den i denna fördjupning sittande säkerhets- 
skifvan € 48 och genom denna stopphaken €C 189 af rullen 
åt sidan, så att maskinen kan fullborda sitt frack Den på 
fördjupningen följande förhöjningen på excentern tränger sli- 
den och fånghaken åter isär, så att dessa ej skola hindra 
den med matriserna uppgående andra elevatorn. Genom den 
därpå Aon andra (djupare) fördjupningen närma sig sli- 
den och fånghaken så långt, att fingret D 220 skjuter kilarna 
in under fånghaken, hvarpå excenterskifvan för sliden och 
fånghaken med kilarna tillbaka i hviloläget. Man bör därvid 
akta sig för att komma med ett fin- 
ger mellan fånghaken och dess 
spärrhake. 

Fånghaken skall glida lätt i 
separeringsrummet utan att skrapa 
emot på någondera sidan; skulle 
detta ej vara fallet förskjuter man 
den åt sidan, sedan man lossat fäst- 
skrufven. Det på fånghakens bak- 
sida anbragta styrstiftet glider på 
den bakre väggen af separerings- 
rummet och ger fånghaken dess 
rätta höjdläge så att den med säker- 
het fattar kilöronen. De båda ytor 
på fånghaken, mot hvilka kilöronen 
ligga an, då kilarna dragas tillbaka, 
måste stå vinkelrätt och få ej af- 
rundas, ty i annat fall släpper den 
kilarna. Den lilla spiralfjädern 

Fig. 56. B 104 måste kunna trycka ned 
; föfelalken, så att den ej hoppar 
upp; af samma orsak måste fång- 
Haken. vara. lätt rörlig på sitt stift. 

Om fånghaken lämnar enskilda kilar i separeringsrum- 
met, så ofvertygar man sig dessutom om, huruvida fingret 
1) 220 på sliden verkligen skjuter in samtliga kilar under 
fånghaken. (Se »Matrisöfverföringssliden»), vidare om  fång- 
haken släpar emot endera af separeringsrummets. väggar eller 
om själfva hakarna äro så smutsiga, att kilarna kunna 
glida af. 

Då fånghaken afstänges medelst spärrhaken D 192, så 
hindras naturligtvis äfven öfverföringssliden i sin rörelse: 
och om sliden fasthålles genom utlösningsarmen D 148 eller 
anslagsstycket D 527, så förblir äfven fånghaken 1 sitt läge. 
I hvarje sådant fall stoppar maskinen automatiskt. 
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Störningar vid öfverföring af matrisraden. 


Om en matrisrad stoppar vid öfvergången från första 
till andra elevatorn, så skall man ej försöka föra öfver den 
med våld, utan uppsöka orsaken och aflägsna felet. Det 
första man då alltid har att göra, är att slå in handtaget 
och låsa fånghaken. Har denna redan gått öfver till vän- 
ster, så drages den tillbaka i utgångsläget och låses. 

Under inga omständigheter får man genom att draga 
i starthandtaget sätta maskinen igång, då matrisraden stan- 
nat halfvägs mellan första och andra elevatorn, ty då kunna 
dels matriserna och dels den tandade skenan på andra eleva- 
tern bli skadade. 

Den vanligaste orsaken till att matriserna stanna vid 
denna öfvergång är att tänderna blifvit skadade eller att 
metall fastnat mellan dessa; i båda fallen förhindras matri- 
sernas lätta öfvergång på skenan i andra elevatorn. Nedan 
maskinen blifvit afstängd och fånghaken tillbakadragen och 
låst, försöker man att för hand föra öfver raden på andra 
elevatorn. Om detta icke lyckas, försöker man att åter föra 
raden in i första elevatorn. Går icke heller detta, måste 
man dela raden så att den del däraf som redan är på 
andra elevatorn föres längre in på denna och den andra delen 
skjutes in i första elevatorn, så att öfvergången blir fri. 
Nu kan man antingen dra maskinen back till dess skruf- 
stycket kan öppnas eller också genom att draga ut start- 
handtaget låta maskinen intaga sitt hviloläge. Felet kan 
sedan lätt afhjälpas. Om matrisraden låter föra sig öfver 
på andra elevatorn, så lossar man därefter fånghaken, för 
den sakta öfver till midtläget och drager sedan ut handtaget. 
Har man däremot skjutit raden tillbaka in i första eleva- 
torn, så drager man endast ut handtaget. Första elevatorn 
går då åter ned med raden, hvarefter felet kan undersökas. 

Andra orsaker till att matrisraden stannar vid öfver- 
gången kan vara, att första elevatorn står för långt ifrån 
separeringsrummet, att styrstycket D 582 för första elevatorn 
är fel inställdt eller att den lilla rörliga skifvan D 150 i 
styrskenan D 149 står för högt eller för lågt. (Se »Första 
elevatorns öfre ställning».) 

Om maskinen stoppar af sig själf. då matrisraden skulle 
öfverföras från första till andra elevatorn, innan fånghaken 
och öfverföringssliden lämnat sina utgångslägen, så skiljer 
man på följande orsaker: 





1. Första elevatorn har ej helt och hållet uppnått sitt 
öfre läge; 

2. Andra elevatorn har ej kunnat gå ned eller också 
ej fullständigt intagit sin nedre ställning; 

3. Fånghaken och öfverföringssliden ha ej kunnat lämna 
sina yttre lägen, genom att den förra blifvit låst. 
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I alla tre fallen hindras öfverföringssliden D 463 att 
gå öfver till midten, hvarigenom excenterrullen på hjälp- 
armen B 59 äfven fasthålles 1 sitt yttersta läge. Maskinen 
stannas då automatiskt genom säkerhetsklacken C- 189. Öfver- 
föringssliden hindras i sin rörelse genom, i första fallet, an- 
slagsstyckena D 527 och D 529 på sliden och första elevatorn, 
i andra fallet genom utlösningshäfarmen D 148 i öfre styr- 
blocket för första elevatorn och ansatsen på sliden, i tredje 
fallet genom regeln D 192 för fånghaken. 

Första elevatorn hindras att intaga sitt öfversta läge, 
om anslagsarmen HH 393 (på tvåbokstafsmaskiner) blifvit för- 
skjuten, vidare om den undre anslagsskrufven BB 175 loss- 
nat eller om metall eller smuts samlats på den, om bly, någon 
matris eller dylikt lagt sig öfver matrisraden, om den rör- 
liga justerskenan H 372 i första elevatorhufvudet går trögt 
eller alldeles fastnat genom någon sprutning; på äldre maski- 
ver äfven om knifputsarstången blifvit böjd eller går trögt. 
Äfven kan styrskenan D 488 (fig. 28) eller det ställbara styr- 
stycket D 582 för första elevatorns öfre ställning vara fel 
inställdt. (Se »Första elevatorn», öfre ställning.) Om anslags- 
armen HE 393 blifvit förskjuten, så låser man fånghaken, tryc- 
ker ned första elevatorn något, drar undan anslagsarmen och 
låter elevatorn därefter långsamt inta sin öfre ställning; i 
alla andra fall låser man fånghaken och låter maskinen gå 
i läge genom att draga ut starthandtaget. 

Den andra elevatorn kan ej komma ned, om den blir 
hängande upptill genom stopp i afläggningen, eller om den 
hängt upp sig på säkerhetshaken B 18. Den kan ej intaga 
sitt nedre läge, om den genom smuts eller blyflag, som sam- 
lats på separeringsrummet eller däri kvarblifna kilar eller 
genom för starka fjädrar på ramen G 169 eller andra elevator- 
armen, hindras däri. (Se >Andra elevatorn>».) 

Om andra elevs torn stannar i sitt öfre läge genom stör- 
ning i afläggningen, så skall man under inga omständig- 
heter draga i starthandtaget; tvärtom stänger man maskinen 
cech låser fånghaken. Därefter aflägsnar mean orsaken - till 
felet. För det mesta är det matriser, som samlats i aflägg- 
ningskasten och på andra elevatorskenan, som hindra denna 
att gå ned. HWNedan felet blifvit aflägsnadt, sänker man ned 
elevatorn i dess nedre läge, medan man trycker undan säker- 
hetshaken B 18, hvarefter man långsamt för öfver fånghaken 
till midten och sätter maskinen igång. Nybörjare böra alltid 
före igångsättningen öfvertyga sig om, att det böjda fingret 
D 220 på öfverföringssliden D 463 är synligt i urtagningen 
i separeringsrummet; den måste eventuellt genom tryck på 
fånghaken föras in i detta läge. 
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Den automatiska säkerhetsklacken. 


Om rullen B 61 på matrisöfverföringsslidens hjälparm 
B 59 genom någon af de i föregående afdelning beskrifna 
orsakerna förhindras att gå in i den första urtagningen i 
excentern C 43, så lägger sig den icke undanskjutna säker- 
hetsklacken C 189 på den öfre automatiska stopparmen BB 197 
och bringar maskinen på så sätt att stanna. 

Säkerhetsklacken C 189 (fig. 57 och 58) skall, då den 
stoppar maskinen, ha ungefär 6 mm. anläggning på stopp- 
armen BB 197. Till reg- 
lering af denna anlägg- 
ning tjänar den i klacken 
befintliga ställskrufven, 
som ligger an mot excen- 
terskifvan. Säkerhets- 
klacken skjutes under ma- 
skinens gång åt sidan ge- 
nom rullen på radöfver- 
föringsarmens hjälparm 
medelst säkerhetsskifvan 
C 48, så att den glider 
förbi stopparmen BB 197, 
hvilket emellertid får ske 
först då fingret D 220 på 
matris - öfverföringssliden 
befinner sig åtminstone 53 
mm. innanför <separe- 
ringsrummet. För att 
öfvertyga sig om, att in- 
ställningen är riktig, sät- 
ter man maskinen igång 
och låter den stanna auto- 
matiskt genom att hålla fast fånghaken för hand; sedan för 
man denna långsamt öfver åt vänster, hvarvid sliden går åt 
höger; maskinen får då först åter börja gå, då fingret D 220 
kefinner sig inom separeringsrummet. 

Om maskinen sättes igång tidigare, så befinner sig ännu 
de sista matriserna i elevatorhufvudet, medan de med tän- 
derna redan hänga på andra elevatorn. Då maskinen går 
vidare slitas de båda elevatorerna med våld isär och härvid 
bli för det mesta såväl matriser som den tandade skenan 
på andra elevatorn skadade. 

Injusteringen af detta sker medelst den midt i säker- 
hetsklacken C' 189 befintliga skrufven, hvilken med sin ena 
ända ligger emot säkerhetsskifvan C 48. Om man skrufvar 
ut skrufven, alltså från skifvan C 48, så sätter maskinen 
senare igång och tvärtom. För att lättast komma åt juster- 
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skrufven låter man maskinen gå ”/« hvarf, så att säkerhets- 
klacken kommer att stå rätt upp. 

För att säkerhetsklacken skall funktionera oklanderligt 
bör man se till, att den af sin spiralfjäder föres lätt till- 
baka i hviloläget. 

För öfrigt motsvarar säkerhetsklackens verkningssätt full- 
komligt den automatiska stoppklackens C 158. 


Igångsättnings- och stopphäfarmen. 


Maskinens automatiska stoppande utföres genom stopp- 
klacken C 188 och säkerhetsklacken C 189, i det dessa trycka 
ned stopparmen BB 197, hvil- 
ken med tillhjälp af den undre 
armen BB 198 och den gaffel- 
formiga armen BB 13 pressar 
ut kopplingsstången i drifaxeln. 
Vid den automatiska stoppan- 
ordningen i skrufstycket ver- 
kar förbindningsstången direkt 
på den gaffelformiga armen, 
som synes af fig. 50. 

Den automatiska igång- 
sättningen af maskinen sker 
på så sätt, att stoppklacken 
C 188 skjutes åt sidan af ex- 
centerrullen på transportör- 
armen B 41 och säkerhetsklaec- 
ken 0 189 genom rullen på 
matrisöfverföringsarmen B 59, 
hvarvid stopparmen BB. 197 
blir frigjord ceh kopplings- 
stångens fjäder i drifaxeln kan 
träda i funktion. 

Då maskinen sättes igång 
med starthandtaget KH 147 blir den på stoppermen hvilande 
stoppklacken ej skjuten åt sidan genom excenterrullarna utan 
genom den vertikala igångsättningshäfarmen BB 48 (fig. 58). 

Om man drager starthandtaget framåt, så dras klacken 
K på den kring axeln BB 199 vridbara vertikala igång- 
sättningsarmen BB 48 af den excentriska skrufven HH 250 
på förbindningsstången framåt, så att armen BB 48 tränger 
undan klacken från den på samma axel sittande öfre stopp- 
armen BB 197. 

För att detta med säkerhet skall kunna försiggå skall 
armen BB 48, då starthandtaget drages ut, ligga omkring 
1'!/2 mm. utanför vänstra kanten af stopparmen. BB 197 och 
i hviloläget ha ungefär '/2 mm. afstånd från stoppklackarna 
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C 188 och C 189 för att ej komma i beröring med dessa 
(fig. 58). 

I lagret för den vertikala igångsättningsarmen BB 48 
befinner sig under reglerskrufven BB 116 en spiralfjäder, 
hvilken trycker dess öfre justerklack mot den i pelaren sit- 
tande justerskrufven BB 175. Den senare inställes så, att 
armen BB 48 har det ofvan omtalade afståndet af 1/5 mm. 
från klacken CO 189; reglerskrufven BB 116 däremot begrän- 
sär rörelsen af armen BB 148, så att den går ungefär 1: 
mm. öfver vänstra kanten af stopparmen BB 197. 

Den excentriska skrufven H 250 på förbindningsstängen 
EK 152 inställes så, att den i hviloläget står 2 mm. från klac- 
ken K på den vertikala igångsättningsarmen (fig. 58). 

Då dessa skrufvar blifva inställda på fabriken och ej 
förändra läge, så un- z 
dersöker man först 
om maskinen oafbrutet 
fortsätter sin gång, 
huruvida den vertikala 
igångsättningsarmen BB 
48 är lätt rörlig på sin 
axel, så att spiralfjä- 
dern BB 52 under reg- 
lerskrufven BB 116 kan 
föra armen tillbaka i 
dess hviloläge. Om detta 
icke är fallet så tryckas 
stoppklackarna i excen- 





tern af armen åt sidan BB 199 BB198 BB 13 
och kunna ej lägga sig KS i 
emot den öfre stopp- Fig: 59: 


armen BB 197. 

För att stopparmen 
BB 197 ej skall kunna vrida sig, måste den i dess öfre axellager 
befintliga stoppskrufven IF 31 vara väl tilldragen. Om armen 
förskjutes åt vänster så blir klackens anläggning för stor 
och maskinen sättes igång för sent eller ej alls; förskjutes 
den åt höger blir anläggningen för liten och igångsättningen 
sker för tidigt. 

Om starthandtaget H 147 tryckes inåt, så verkar den bakre 
ändan af förbindningsstången direkt på den gaffelformiga 
stopp- och igångsättningsarmen BB 13, hvars andra ända 
härvid trycker flänsen C 8 och den med densamma hop- 
skrufvade kopplingsstången C 2 utåt, hvarigenom maskinens 
stoppning åstadkommes (fig. 59). 

Hos starthandtaget skiljer man mellan tre olika ställ- 
ningar, nämligen den bakre, mellan- och främre ställningen. 

Trycker man in handtaget i dess bakre ställning så blir 
maskinen frånkopplad och den gaffelformiga armen BB 13 
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låses genom förbindningsstången FE 152, så att maskinen ej 
af sig själft kan sättas igång (fig. 59). 

I mellanställningen är den gaffelformiga armen frigjord 
från förbindningsstången H 152 och maskinens igångsättning 
och stoppande genom stoppklackarna och de båda stopp- 
armarna BB 197, 198 möjliggjord. (Fig. 58). Om någon at 
stoppklackarna ej trycker på. öfre stopparmen BB 197, så 
sättes maskinen igång, om handtaget föres ut från bakre 
till mellanställningen. 

Om man drager ut starthandtaget i dess främre ställ- 
ning, så sättes maskinen igång genom den vertikala igång- 
sättningsarmen BB 48. Nedan maskinen satts igång, intar 
handtaget sin mellanställning. 

Har man stannat maskinen under dess gång genom att 
trycka in handtaget, så bör man, då den åter skall sättas 
igång, långsamt draga ut handtaget. Handtaget får ej dra- 
gas framåt med ett häftigt ryck, ty i somliga lägen kan 
detta ha till följd att vissa delar skadas, t. ex. om andra 
elevatorn befinner sig på väg upp med en lång matrisrad. 
xenom det häftiga rycket sättes maskinen plötsligt åter igång, 
den skarpt sluttande excenterskifvan stöter häftigt till andra 
elevatorns arm, hvarigenom dess hufvud kommer i svängning 
och med sin platta slår hårdt emot den öfre styrningen. 
Pärvid kunna lätt tänderna på matrisstängerna i andra ele- 
vatorn och afläggningskasten bli skadade. 






Drifanordningen. 


Sätt- och afläggningsmekanismen hålles i ständig rörelse 
genom mellanaxeln, hvilken genom friktionsremskifvan € 11 
står i förbindelse med drifaxeln C 97; hufvudaxeln däremot 
sättes endast i rörelse under den för gjutningen och tran- 
sporten af raden erforderliga tiden. För detta ändamål sättes 
den inuti friktionsremskifvan på drifaxeln fästa friktions- 
kopplingen i kontakt med den ständigt roterande remskif- 
van C 11, och försättes af denna i rotation. Remskifvan skall 
göra 65, högst 68 hvarf pr minut. 

Inuti drifaxeln befinner sig kopplingsstången C 2, på 
hvars yttersta ända den af de båda muttrarna A 116 fast- 
hållna länken C 127 (fig. 59) är anbragt. Den mellan axelns 
yttermutter och ansatsringen på kopplingsstången inspända 
kopplingsfjädern C 4 har en ständig benägenhet att draga 
kopplingsstången C 2 inåt, hvarigenom friktionsskorna (läder- 
skorna) C 125 pressa mot den ständigt roterande friktions- 
remskifvan C 11 och af denna drages med rundt. 

Kopplingsfjädern kan dock blott då träda i funktion, 
om den på drifaxeln förskjutbara och medelst en genomgående 
skruf med kopplingsstången C 2 förbundna flänsen C 8 icke 


NE 
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fasthålles af den gaffelformiga stopp- och igångsättnings- 
armen BB 13. 

Om startstången HH 152 eller den undre automatiska 
stopparmen BB 198 trycker den gaffelformiga armen BB 13 
utåt, så sammanpressas kopplingsfjädern € 4 och maskinen 
stoppar. 

Den yttre muttern A 116 skall i normalt läge blott in- 
skrufvas så långt på kopplingsstången C 2, att den står jäms 
med dess yttersta ända. 

Tjockleken på läderskorna € 125 väljes så, att, då de 
pressa mot friktionsskifvan C 11 (alltså under maskinens 
gång), afståndet från flänsen C 8 till det högra axellagret 
A 137 (fig. 60) blir ungefär 12 mm. Är afståndet större, 
så skulle, till följd af det obetydliga spelrummet, den gaffel- 
formiga armens (klon) inre del och den öfre och undre 
automatiska stoppar- 
men, pressa flänsen C 
s mot själfva klon BB 
13 och därigenom läder- 
skorna hindras att 
pressa hårdt mot drif- 
skifvan. 

Vid afnötning af 
läderskorna ökas detta 
afstånd och återställes 
då på 'så sätt, att län- 
ken C 127 medelst de 
båda muttrarna A 116 
flyttas längre in på 
kopplingsstången. Om 
läderskorna äro så myc- 
ket afnötta, att på detta sätt någon förbättring ej kan upp- 
rås, så kunna de förstärkas genom underlag af pappskifvor 
eller också böra de förnyas. 

Flänsen C 8 får, som förut blifvit sagt, ej trycka emot 
den gaffelformiga armen BB 13 under maskinens gång; den 
senare skall ha ett glapprum af 2—3 mm. (fig. 59), hvarom 
man kan öfvertyga sig, om motorn stoppas och maskinen dra- 
ges något back, medan starthandtaget är utdraget. Om detta 
glapprum förefinnes, så kan man i nödfall hjälpa sig genom 
att skrufva ut ställskrufven EH 204 i den öfre automatiska 








stopparmen BB 197 (fig. 57), hvarigenom det omtalade glapp- 
rummet något förstoras. 

Styrkan hos kopplingsfjädern C 4 i drifaxeln skall vara 
så stor att pressningen mellan läderskorna och friktionsskif- 
van är tillräcklig att draga maskinen rundt; om något abnormt 
motstånd hindrar maskinens rotering, så måste friktionen 
sättas ur funktion, läderskorna alltså slira mot friktions- 
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skifvan för att förhindra att en eller annan del böjes eller 
bräckes sönder. 

I de flesta fall ser man orsaken till, att friktionen slirar 
genom maskinens ställning, t. ex. om raderna ej stötas ut 
eller om kopplingsarmen för gjuthjulet ej blifvit inkopplad. 
Om maskinen stoppar för tidigt, så slår man genast in start- 
handtaget HH 147, äfven om orsaken är en af de automatiska 
stoppanordningarna. HSlirar friktionen utan att man genast 
upptäcker orsaken, så ser man först efter, om möjligen den 
yttre muttern A 116 på kopplingsstången lossnat. Om detta 
icke är fallet, så försöker man af maskinens ställning wut- 
fundera orsaken och drar maskinen i nödfall något back och 
äter framåt, till dess felet upptäckes. Under inga omstän- 
digheter får man försöka, att med våld draga maskinen framåt, 
emedan därigenom blott svårare fel kunna uppstå. 

Om friktionen blott med svårighet drager maskinen rundt, 

så undersöker man först och främst, om den kan dragas 
ätt rundt för hand. Har den snatfelformiga armen OS 
det rätta glapprummet i förhållande till flänsen C 8, så kan 
man antaga, att läderskorna och friktionsskifvans innersida 
äro oljiga. Båda skola alltid hållas absolut torra; friktions- 
kopplingen skall emellanåt (hvar 14 dag) tagas ut och läder- 
skorna vid dessa tillfällen noga rengöras. När läderskorna 
böra ombytas är förut angifvet. 
Om koppling sfjädern C 4 under tidernas lopp blifvit 
för slapp (svag), så tager man först ut friktionsgreppet, skruf- 
var loss muttern på drifaxelns ända och lägger mellan Tje 
dern och muttern en bricka, hvarigenom fjäderstyrkan för- 
stärkes. När muttern skrufvas fast skall starthandtaget vara 
utdraget. 

På nyare maskiner finnes i tillslutningsmuttern C 227 
en särskild spännmutter CC 228 anbragt, hvarigenom inlägg- 
ning af underläggskifvor blifvit öfverflödigt. 














Säkerhetsanordningar. 


Maskinen är försedd med en del säkerhetsanordningar, 
hvarigenom de olika delarnas rätta funktionering ständigt 
kontrolleras. Om tt. ex. första eller andra elevatorn af en 
eller annan orsak förhindras, att fullständigt inta sitt öfre 
eller nedre läge, så bringas maskinen att stanna automatiskt. 
Äfven drif-friktionskopplingen och afläggnings-friktionskopp- 
lingen hafva sådana säkerhetsanordningar. Ala: säkerhets- 
anordningar äro redan förut i andra afdelningar ingående 
förklarade, men framhållas i det följande ännu en gång i ett 
sammanhang. 

Maskinen stoppas för hand, genom automatiska stopp- 
apparater eller genom abnorma motstånd. 
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För hand kan man stoppa maskinen medelst starthand- 
taget E 147 i hvilket som helst önskat läge. ; 

Automatiskt stoppar maskinen: 

1. genom den automatiska stoppapparaten i skrufstycket, 
om första elevatorn blir förhindrad att intaga sitt neder- 
sta läge; 

2. genom den automatiska stoppklacken C 1859, 

a) om första elevatorn förhindras intåga Bitt högsta 
läge (genom anslagsstycket D 529 på första eleva- 

torhufvudet fasthålles öfverföringssliden D 463 i 
sin yttre ställning); 

b) om andra elevatorn ej uppnår sitt nedre läge (öfver- 
föringssliden fasthålles då af utlösningsarmen ID 
148); 

c) om fånghaken B 247 är förstängd (reglad); 

d) om matrisraden af någon orsak blir förhindrad att 
öfverföras från första till andra elevatorn; 

3. genom den automatiska stoppklacken C 188, då maski- 
nen fullbordat sitt hvarf; 

4. genom den automatiska stoppapparaten i skrufstycket, 
om gjuthjulet skjutes in ett kvarts hvarf fel. 

Om något ovanligt motstånd skulle uppstå, så slirar 
friktionen och maskinen hindras i sin fria rörelse. Detta 
visar sig genast därigenom, att drifskifvan för samlingsrem- 
men saktar farten eller alldeles stoppar och att afläggnings- 
apparaten går långsammare beroende på de nu mot friktions- 
remskifvan C 11 slirande friktionsskorna C 125, hvilka i 
detta fall verka bromsande. Maskinen afstänges då genast 
helt och hållet medelst starthandtaget, hvilket man för öfrigt 
alltid skall göra, så fort den stoppar i oläge, äfven om stop- 
pen sker automatiskt. 

Till följd af ovanliga motstånd stoppar maskinen huf- 
vudsakligast i följande läge: 

I. Första elevatorn på väg till sin nedre ställning. (Or- 
saker: Metallspån mellan kuggarna i gjuthjulet och dess 
drifhjul F 67, icke riktigt fastgjordt utskjutarblad, för 
hårdt tillskrufvad gjuthjulsbroms IF 369, metall eller 
annat mellan kuggsegmentet och dess kugghjul, genom 
sprutning bakom gjuthjulet trögt gående eller fastklämdt 
gjuthjul). 

2. Första elevatorn i sin nedre ställning. (Orsaker: Gjut- 
hjulet inskjutet i fel kugg mot drifhjulet, knifputsar- 
stången af äldre konstruktion ej i sin styrning, utslut- 
ningsstängerna fel inkopplade mot sina häfarmar, gjut- 
hjulssliden ej inkopplad med sin excenter). Maskinen 
stoppar äfven, utan att bli automatiskt frånslagen, om 
metallen eller gjutmunnen är för kall, i hvilket fall 
grytan hänger upp sig på götena i radens botten. 
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3. Första elevatorn på väg till öfre ställningen. (Orsaker: 
Transportörslidens D 508 långa finger stannar längs 
till vänster, för tätt inställd fotknif, sprutning bakom 
gjuthjulet, för hårdt tillskrufvad gjuthjulsbroms, metall 
i gjuthjulets eller dess drifhjuls kuggar, trögt gående 
gjuthjul). 

4. Första elevatorn i öfre ställningen. (Orsaker: Raden 
kan ej skjutas ut; se »Försvårad utskjutning»). Efter 
formatändring: för bredt eller för tjockt utskjutarblad, 
för trångt inställd högerknif eller att gjuthjulet är fel 
inställdt. 

Om kopplingsfjädern C 4 är för svag, så slirar läderplat- 
torna på friktionsskorna C 125 mot remskifvan, då pump- 
kolfven efter gjutningen skall gå upp eller då raden skall 
skjutas ut. Drifremmen slirar vid dessa punkter, om den 
är för glatt eller för slapp. Detta inträffar i synnerhet, då 
remmen är ny och ännu sträcker sig och måste till följd 
däraf några gånger förkortas. Om remmen är för glatt, kan 
man stryka på dess innersida med något harts. 


Magasinet. 


Det på axeln I 52 i den stora magasinsramen hvilande 
magasinet inställes medelst de mot axeln liggande ställskruf- 
varna I 5 så, att öfre kanten af styrblecken I 27 i magasins- 
inloppet befinner sig ungefär 1'/2 mm. från den på aflägg- 
ningsstången hängande matrisen och på samma höjd utefter 
hela bredden. (Fig. 61). Förutsatt är naturligtvis, att aflägg- 
ningsstången ej står snedt. 

Om höjdställningen af magasinet skall förändras medelst 
skrufvarna I 5, skall man se till, att spärrkägelhäfarmarna 
J 8 icke komma så nära utlösningsstängerna att de trycka 
emot dem och därigenom förhindra matrisutlösningen. Hellre 
låter man afståndet mellan matriser och magasinsinloppet 
vara något större. Under inga omständigheter få naturligt- 
vis matriserna skrufva emot styrblecken, de då föras fram 
på afläggningsstången. 

Nedtill ligger magasinet på två stycken understödsskruf- 
var, af hvilka den högra sitter i understödsarmen A 184 för 
magasinet och den vänstra i stativet A 2; genom dessa båda 
skrufvar inställas spärrkägelhäfarmarna J 8 i förhållande 
till utlösningsstängerna H 45, så att dessa få tillräcklig öfver- 
rörelse. (Se »Klaviaturen>). 

Upptill i magasinet äro två skrufvar anbragta för in- 
ställning i sidoled, hvilka ligga an mot ramens 4 4 inner- 
sidor. Genom dessa skrufvar inställes magasinet åt sidorna 
på så sätt, att samtliga matriser (äfven de tunna) falla ned 
omedelbart intill högra matrisstyrblecket I 27 i resp. kanal, 
då man drager afläggningsapparaten långsamt för hand. För- 
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söket skall göras med flera matriser för samma kanal. Om 
tunna matriser falla ned först i midten af kanalen, så stöta 
tjockare matriser vid nedfallet emot den vänstra kanalväg- 
gen och lägga sig på kanalväggarna (matrisstyrblecken). 
Vid magasinets inställning i sidoled skrufvar man först 
in skrufven på den sida, åt hvilken man vill förskjuta maga- 
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sinet, hvarefter den andra skrufven skrufvas ut så mycket, 
att ett spelrum af papperstjocklek uppstår mellan den första 
skrufven och ramväggen. Stoppmuttrarna tilldragas natur- 
ligtvis hårdt. 

Då matriserna falla ned omedelbart intill högra styr- 
blecket får detta ej vara böjdt, emedan matriserna då stöta 
emot detta styrbleck och falla öfver. Innan man ställer om 
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magasinet i sidoled öfvertygar man sig alltid om, att samt- 
liga styrbleck ligga dikt emot tänderna på skenan I 142 till 
den automatiska stoppapparaten för afläggningsskrufvarna. 
(Se »magasinsinloppet>»). 

Samtliga reglerskrufvar i magasinet bli noga inställda 
vid fabriken och det. är ej antagligt att de med tiden för- 
ändras; eventuella felaktigheter låta nästan utan undantag 
hänföra sig till andra orsaker (isynnerhet böjda styrbleck). 
Man ställer därför blott då om magasinet, när inga andra 
fel kan komma i fråga än en oriktig ställning af detsamma. 

För att matriserna skola glida lätt ned i magasinets 
kanaler är det nödvändigt att städse hålla detta rent och 
borsta ur det på bestämda tider. Häålles maskinen i all- 
mänhet ren och torr, så att matriserna på sin väg genom 
denna icke bli oljiga och dra olja med sig i magasinet, så 
behöfver man blott sällan rengöra detta. 

Verkningssättet af spärrkägelshäfarmarna J 8& och den 
på magasinets högra sida befintliga gaffelformiga styrnin- 
gen II 84 för öfre stallet är utförligt beskrifvet i kapitel 
»Klaviaturen»>. 

>»Rengöring af magasinet» och »ombyte af magasin» äro 
särskildt beskrifna, likaså de störningar, som uppstå, om 
utlösningsstängerna glidit af spärrkägelsarmarna. 

Magasinsutloppet är tillslutet af fyra stycken kring 
semma stång rörliga däcklar, hvilka medelst starka fjädrar 
fasthållas i läge. Däcklarna tjäna till, att lätt komma åt 
spärrkäglarna vid rengöring och den första matrisraden vid 
eventuella störningar. Om en däckel öppnas, då matriser 
äro framme vid magasinsmynningen, så måste vid tillslutnin- 
gen de första matriserna plockas ur, emedan de vid öppnan- 
det förlorat sin öfre styrning och ställa sig snedt, hvari- 
genom däckeln ej kan tillslutas. 





Magasinsinloppet. 


Genom magasinsinloppet föras matriserna ned i sina 
resp. kanaler i magasinet. De nedra ändarna af matrisstyr- 
blecken I 27 måste noga stämma öfverens med de smala mel- 
lanväggarna mellan kanalerna för att matriserna skola kunna 
glida ner utan minsta motstånd. Om kanalväggarna 1 maga- 
sinet upptill äro tillplattade eller visa grader, så är detta 
ett säkert tecken till att styrblecken äro felaktigt inställda, 
hvarigenom matriserna stöta emot mellanväggarna. De böjda 
styrblecken måste då genast riktas. Detta tillgår bäst. om 
man fäller upp matrisstyrskenan I 36 på öfre magasinsplat- 
tan och med en lång plattång böjer nedre ändan af resp. 
styrbleck så, att de stämma noga öfverens - med mellanväg- 
garna. 
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Det uppfällbara magasinsinloppet hålles alltid tillslutet 
genom den mellan magasinets högra sida och armen vid in- 
loppet befintliga spiralfjädern I 39. Skall det fällas upp, 
så låses den genom fjädern gående stången medelst ving- 
muttern, hvilket äfven bör iakttagas vid ombyte af magasin. 
Den genom skrufven för vingmuttern gående stången I 42 
får ej gå trögt i hålet, ty då kanske magasinsinloppet ej kan 
sluta tätt intill magasinet, hvarigenom matriserna med sina 
öron fastna mellan magasinet och inloppet och stopp så små- 
ningom uppstår i afläggningen. 

Vid öfre ändan af magasinsinloppet sitter i tre stycken 
hållare den löstagbara matrisstyrskenan I 143. Vid losstag- 
ning af denna skena bör man vara försiktig, så att de 
tre hållarna ej bli förskjutna eller böjda, ty de tjäna äfven 
som stöd för den rörliga stoppskenan I 142 för den automa- 
tiska stoppanordningen och denna måste alltid gå mycket lätt. 
Genom matrisstyrskenan I 143 hindras matriserna att hänga 
upp sig på inloppsplattan; matrisstyrskenan I 136 hindrar 
matriserna att kastas upp vid öfvergången från inloppet till 
magasinet. Denna skena måste alltid vara tillsluten, emedan 
i annat fall matriserna stöta emot magasinets öfre platta och 
förorsaka störningar. 

Den nedre delen af inloppets underplatta I 150 måste 
stämma noga öfverens med botten af kanalerna i magasinet. 
Står den för högt eller för lågt, så stöta matriserna emot 
öfre eller undre magasinsplattan, hejdas ett ögonblick och fast- 
na, om en matris i samma kanal följer omedelbart efter den 
första. 

Magasinsinloppet inställes i förhållande till magasinet 
medelst två i ramen I 147 till detsamma anbragta reglerskruf- 
var £ 27, hvilka ligga an mot magasinsunderlaget och fast- 
hållas med stoppmuttrar. 

De skrufvar, I 37, med hvilka inloppet är fäst vid maga- 
sinet, måste alltid vara väl tilldragna; äro de lösa förändras 
det inbördes läget mellan dessa. 

De fjädrande öfverdelarna af styrblecken I 27 ligga emot 
hvar sin tand på stoppskifvan I 142 för den automatiska stopp- 
anordningen. Denna stoppskifva måste vara lätt rörlig och 
drages alltid till höger mot styrblecken genom den lilla spi- 
ralfjädern I 45. Böjda styrbleck igenkännas därpå, att ej samt- 
liga tänder i stoppskenan ligga emot dem, emedan de åt vän- 
ster böjda styrblecken hindra skifvan att intaga sitt yttre 
läge åt höger. För att lättast upptäcka hvilka styrbleck som 
äro böjda, trycker man stoppskenan I 142 åt höger till dess 
alla tänder ligga emot styrblecken; härvid kan man iakttaga 
en tydlig rörelse af styrblecken isynnerhet hos de mest böjda, 
"hvilka då tidigast komma i beröring med tänderna. 
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Den automatiska stoppanordningen för afläggningen. 


Det lilla utsprånget på vänstra ändan af stoppskenan 
I 142 (fig. 62) trycker, då magasinsinloppet är tillslaget, på 
den böjda ändan af reglerskifvan G 40 på stopparmen G 42 
till afläggningens friktionskoppling, hvarigenom den i stopp- 
armens andra ända sittande stoppskrufven G 44 frigör stopp- 
ringen G 30 och kopplingen sättes i funktion. Om magasins- 
inloppet fälles ned, så trycker en bakom stopparmen befint- 
lig spiralfjäder G 43 skrufven G 44 upp emot stoppringen 
G 30, hvarigenom friktionen slås ifrån och afläggningsappa- 
raten stoppas. Förhållandet blir detsamma, om, då magasins- 
inloppet är tillslaget, utspränget på stoppskenan I 142 glider 
af reglerskifvan G 40. 

Stoppskenan stannar afläggningen vid alla stockningar 
i magasinsinloppet och förhindrar därigenom att de olika 
delarna i apparaten bli skadade eller att matriserna bli böjda. 
Öm en matris stannar i kanalen, så fylles denna och magasins- 

inloppet så små- 

6 44 G 42 G 40 (87 1142 ningom med ma- 

triser, till dess en 

matris sticker upp 

öfver styrblecken 

I 27. Den näste 

ö7 följande, på af- 

Fig. 62. läggningsstången 

G 10 framglidan- 

de matrisen tryc- 

ker, då den passerar detta ställe, den hindrande matrisen och 

därmed styrblecket och stoppskenan I 142 åt vänster, så att 

dess utsprång glider af reglerskifvan G 40 och afläggningen 
stoppas. 

Reglerskifvan G 40 skall inställas så, att utsprånget på 
stoppskifvan ligger 1'/» mm. på denna; friktionskopplingen 
slås då ifrån och apparaten stannar så fort stoppskifvan 
skjutits blott så mycket åt vänster. Om anläggningen är 
större så försvåras stoppningen och styrblecken I 27 såväl 
som tunnare matriser blifva böjda. I synnerhet de senare åstad- 
komma då oupphörligt förargelse, därigenom att de falla dåligt 
vid anslag och stoppa i magasinet. 

Om upprepade störningar förekomma i afläggningen, så 
får man ej försöka hindra eller försvåra stoppningen genom 
en större anläggning af stoppskifvan på reglerskifvan G 40 
eller genom att spänna fjädern I 45 hårdare, utan försöker, 
på grund af hvad som sagts beträffande reglering af magasinet 
och magasinsinloppet, uppleta felet och afhjälpa det. 

Anläggningen af stoppskifvan förminskas genom att styr- 
blecken bli böjda och afläggningskopplingen slår då ifrån 
af den minsta anledning. 





Afläggningsapparaten. 
Afläggningssliden. 





Afläggningssliden G 225 (fig. 63) skjuter matriserna från 
andra elevatorn in på skenan 1 afläggningskasten så att deras 
öron ligga an mot ansatserna på öfre och undre skenparen 
i kasten. 

Sliden måste glida mycket lätt i sina slidrännor; dess 
buffert . får hvarken släpa emot matrisskenan eller kastens 
innerväggar. 

Sin rörelse erhåller afläggningssliden från det i gjut- 
hjulsexcentern befintliga excenterstycket C 132 i förbindelse 
med vinkeln B 76 i lagret B 73. Excenterstycket C 132 för 
ut sliden ur afläggningskasten i det ögonblick, då andra 
elevatorn återvänder från sitt nedre till sitt öfre läge. Så 
snart andra elevatorn åter intagit sitt öfre läge, drager den 
mellan slidens lager och vänstra hufvudlagret inhängda spi- 
ralfjädern B 79 aåfläggningssliden tillbaka, hvarigenom ma- 
trisraden blir inskjuten i afläggningskasten. 

En i styrningen G 241 för afläggningssliden fäst an- 
slagsskruf låter sliden gå in blott så långt i kasten, att den 
tunnaste matrisen säkert lyftes af matrislyftaren G 91, utan 
att "bufferten G 195 berör denna. 

I lagret B 73 befinner sig bakom vinkelarmen tryckfjä- 
dern B 75, hvilken trycker den öfre delen af denna mot en 
genom lagret gående skruf. Om sliden af en eller annan 
orsak förhindras att gå åt vänster, så lyfter visserligen excen- 
terstycket C' 132 upp vinkelarmen B 76, men trycket upp- 
tages af fjädern B 75 och förhindrar därigenom böjning eller 
sönderbrytning af någon del. Om vinkeln är rörlig under- 
söker man på så sätt, att maskinen stoppas i det ögonblick, 
då afläggningssliden står längst ut till vänster; sliden skall 
då kunna tryckas inåt mot afläggningskasten för hand och 
sedan man släppt den, åter intaga sitt yttersta läge. . 

Man bör akta sig för, att under maskinens gång för hand 
draga ut sliden G 225, emedan härvid lätt framspringande 
delar på gjuthjulsexcentern C 29 kunna träffa vinkelarmen 
B 76 och skada denna. På nyare maskiner är i afläggnings- 
slidens styrning en anslagsskruf insatt, som tillåter sliden 
att dragas ut blott så långt, att vinkelarmen ej kan komma 
1 beröring med nämnda excenter. 

Bygeln på sliden G 225 får ej böjas och bufferten G 195 
mäste alltid ha ett lodrätt läge och kunna tryckas lätt framåt 
medelst sin spiralfjäder G 58. Om bygeln är böjd åt vän- 
ster, så visar sig detta därigenom, att den sista matrisen ej 
kan lyftas upp af matrisupplyftaren G 91; är den böjd åt 
höger, så stöter bufferten emot upplyftaren. 
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Om afläggningssliden blott helt trögt skjuter matriserna 
in i kasten, så bör man först undersöka, om sliden glider 
lätt i sin styrning G 241. Denna skall vara fri från smuts 
och därför emellanåt rengöras med petroleum. Man bör om 

möjligt undvika 
OReeD att smörja denna 
EE styrning; i hvarje 
fall - måste man 
vara ytterst för- 
siktig med oljan i 
denna slidränna, 
så att någon olje- 
droppe ej får falla 
ned på öfre af- 
läggningsskrufven. Bestryk hellre 
sliden med något fin grafit. Un- 
der inga omständigheter kan 
man antaga, att fjädern B 79 
är för svag. 

Matriserna hindras att bli 
införda från andra elevatorn till 
B 22 kasten, om elevatorn ej har kun- 
nat uppnå sitt högsta läge på 
grund af rost eller smuts i ele- 
vatorns öfre styrningar eller att 
de båda matrisskenorna ej gripa 
rätt i hvarandra, om matristän- 
derna äro skadade eller grader 
B 26 förekomma på matrisskenorna. 

Excenterstycket C 132 må- 
ste alltid vara väl smordt för 
att vinkelarmen B 76 skall kunna 
glida lätt öfver detsamma. 





Afläggningskasten. 


Afläggningskasten (fig. 64) 
mottager matriserna från andra 
elevatorn och aflämnar dem till 
afläggningsskrufvarna och  af- 
B 79 läggningsstången. 

Fig. 63. Matriserna måste passera 
afläggaren utan att släpa hårdt 
emot dess väggar. Kasten skall 
därför behandlas med försiktighet i synnerhet vid uttagning 
och insättning, så att den ej blir utsatt för stötar eller tryck. 
Detta gäller i synnerhet med afseende på de öfre glidske- 
norna G 84 och G 85, på hvilka matriserna glida fram vid 
öfverföringen till afläggningsstången. Mellan dessa skenor 





"säker 
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skall matriskroppen ha ett spelrum af ungefär !/» mm. Om 
detta icke förefinnes, så kunna matriserna icke med erforderlig 
lätthet af skrufvarna dragas in på afläggningsstången. ÅA 
andra sidan få skenorna ej stå för långt från hvarandra, 
emedan i så fall den främre skrufven släpar emot den främre 
skenan G 84; dessutom träffa matriständerna i detta fall icke 
rätt emellan refflorna på afläggningsstången, utan ligga på 
ena sidan för hårdt emot denna och bli hastigt förstörda. 
Vill man taga loss afläggningskasten, backar man ma- 
skinen för hand så mycket, att andra elevatorn gått ur sin 
öfre ställning, öppnar magasinsinloppet, skrufvar in fästskruf- 
ven G 106 så långt den går genom att vrida handtaget G 108 
at höger, vickar något på kasten och drager ur den nedåt. 
Vid återinsättning af kasten höjer man matrisupplyf- 





taren G 91 så mycket, att dess excenterrulle G 101 kommer 
utanför excentern på den bakre afläggningsskrufven; där- 
efter måste man skjuta upp kasten så långt, att ansatsen på 
dess gjutna del G 81 ligger an mot stativet och säkerhets- 
stiftet griper in i sin fördjupning. Därefter drar man till 
fästskrufven genom att vrida handtaget G 108 åt vänster. 

Om man ej skjutit upp kasten tillräckligt, så tryckes 
säkerhetsstiftet in, då man drar till fästskrufven. Emedan 
afläggningskasten då står något för djupt, så kunna matri- 
serna ej lyftas upp tillräckligt af upplyftaren, utan deras 
öfre öron bli framåtböjda af skrufvarna. Öfverföringen till 
afläggningsstången kan då ej försiggå obehindradt, utan ma- 
triständerna bli skadade och matriserna falla vanligen ned 
omedelbart framför kasten. 

Såväl den främre som bakre plattan G 82 och G 83 i 
kasten är försedd med 2 stycken utlöpare, som tjäna som 
rning för matrisöronen. Den i bakre plattan anbragta 
säkerhetsfjädern G 140 trycker matriserna mot utlöparna på 
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den främre plattan. Den undre utlöparen är så inrättad, 
att slitsen i matrisen passerar kontrollstiftet utan att beröra 
detta om den öfre utlöparen måste stå så, att den tunna skif- 
van G 154 i matrisstången G 212 står midt i styrslitsen på 
den uppskjutna matrisen. 


a) Matrisstången. 


Matrisstången G 212 i afläggningskasten måste hänga 
fri 1 sin styrning, så att matrisskenan på andra elevatorn 
kan föras lätt in på denna. Den främre ändan är försedd 
med en tunga G 154, öfver hvilken den vertikala slitsen 
i matrisen glider, då denna lyftes upp af upplyftaren G 91. 
Denna tunga har till uppgift, att alltid låta endast en matris 
passera; den har därför ett 







atstand af I mm. från 685 6154 &G 212 

ansatsen på de öfre styr- 1 mm i 

skenorna G 84 och 85 v EEE 
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(fe: 05) Med = anled- 
ning däraf är slitsen så NS 
djup, att den kvarvarande 

väggen på alla matriser är Fig. 65. 

3, mm. tjock. Tungan G 154 

får ej filas af, ty då kunna 

två tunna matriser samtidigt lyftas. Den är fäst med två 
stycken stift och kan, om den blir afnött, lätt utbytas. 


b) Matrisupplyftaren. 


Matrisupplyftaren G 91 lyfter den första af matriserna 
i afläggningskasten upp mellan skrufvarna, hvilka sedan 
transportera matrisen vidare. Sin rörelse erhåller matris- 
upplyftaren genom den på bakre afläggningsskrufven fästa 
excentern G 104, mot hvilken den lilla friktionsrullen i excen- 
terarmen G 97 roterar (fig. 64). Om en matris fastnar emot 
tungan G 154 till följd af att utlöparen på kastens främre 
platta är böjd eller att säkerhetsfjädern i bakre plattan är 
för svag så att matrislyftaren ej kan gå upp, så samman- 
tryckes den "lilla spiralfjädern G 110 mellan de båda häf- 
armarna. Man hör därvid att afläggaren arbetar med svå- 
righet; afläggaren stannar t. o. m. alldeles om spiralfjädern 
G 32 i dess friktionskoppling är för svag. 

Matrisupplyftaren G 91 inställes med sin reglerskruf G 
127 så, att den i sitt djupaste läge med sin ansats står '/2 
mm. under den matris som skall upplyftas. Om upplyftaren 
står för djupt, så kunna de öfre matrisöronen icke lyftas öfver 
ansatserna på de öfre styrskenorna G 84 och 85, utan skruf- 
varna gripa tag i matrisen och ettdera af öronen blir böjdt. 
Under inga omständigheter får upplyftaren ställas in så djupt, 
att dess spets går under matrisen. ( 
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För att kontrollera upplyftarens riktiga ställning drager 
man afläggningsapparaten långsamt för hand; den nedgående 
upplyftaren G 91 måste, då dess ansats griper in under ma- 
trisen, ännu röra sig något nedåt. Vid uppgåendet måste 
den höja matrisen så mycket, att ett mellanrum uppstår mel- 
lan underkanten på matrisernas öfre öron och glidytorna på 
de öfre styrskenorna i kasten. Den måste alltså lyfta matri- 
sen något högre än hvad som är obetingat nödvändigt. 

Upplyftaren får icke ligga hårdt emot styrskenorna i 
kasten och skall vara lätt rörlig kring sin fästskruf G 99. 
Är afläggningskasten uttagen, så skall upplyftaren falla lätt 
tillbaka af sin egen tyngd, om den lyftes upp för hand. 

Om matriserna i kasten ej gripas af upplyftaren, så 
står antingen denna för högt, kontrollstiftet fel inställdt eller 
skadadt, eller också trycker afläggningssliden ej in matrisen 
tillräckligt. 

Ansatsen på upplyftaren får ej vara bredare än den tun- 
naste matrisen, på det att den ej skall kunna gripa två ma- 
triser samtidigt. 

" Vid ombyte af magasin bör man noga akta häfarmen 
G 96 till upplyftaren, då magasinet sänkes ned och säkrast 
är att vid ombyte taga loss kasten. 


e) Kontrollstiftet. 


Innan matriserna komma fram till upplyftaren, måste 
de alla passera kontrollstiftet G 146 (fig. 66), som består af 
ett i sin styrning förskjutbart stift, 
öfver hvilket matriserna med sin 
kontrollslits måste glida fram. Då 0154 

| matriser af olika grader hafva sin 
kontrollslits placerad på olika plats, 
kunna blott sådana passera kontroll- 
stiftet, som motsvarar stiftets in- 
ställning; alla andra, äfven om- 

vända, matriser hindras att passera 
stiftet. 

Omställningen af stiftet utföres 
med handmuttern G 145, som fast- 
hålles i läge genom fjädern G 144. 

Denna fjäder får ej vara för svag 
eller böjas, ty då kan stiftet af sig 
själft förställas. 

Om till följd af en bak- och 
framvänd eller orätt matris, matri- 
ser samlas i kasten, så skjuter man 
ut matriserna; man skall under inga omständigheter försöka 
att slå in matriserna med afläggningssliden, ty då kan kon- 
trollstiftet brytas af eller böjas och hindrar sedan följande 
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matriser att passera. Om kontrollstiftet fattas, så kunna om- | 
vändt insatta tunna matriser passera afläggningen och visa 

sig sedan i raden som utslutning. Tjockare matriser stoppas 

mot tungan G 154 på matrisstången G 212, och förorsaka 
störning, då upplyftaren skall höjas, emedan de ej kunna 

passera tungan. 


Uttagning af matriser ur afläggningskasten. 


Om en matris af någon anledning stannar kvar i af- 
läggningskasten, så samlas bakom denna, om felet ej genast 
afhjälpes, de följande matrisraderna och fylla hela aflägg- 
ningskasten och en del af matrisstången på Andra elevatorn. 

Den senare hindras då af afläggningssliden G 225 att komma 
ned och maskinen stoppar. Matriserna aflägsnas nu på föl- 
jande sätt. 

Först och främst slår man in handtaget och lägger CE 
fånghaken B 247 på kilkasten, öppnar magasinsinloppet, dr: 
ger med vänstra handen upp andra elevatorn, för ut aln j 
ningssliden G 225 med högra handen och lägger för dess 
spärrhake. Därefter håller man fast andra elevatorn i des 
högsta läge, tager en passande trästicka, för in denna från 
vänster i kasten och skjuter stötvis ut de däri befintliga 
matriserna på andra elevatorn; i nödfall håller man högre 
pekfingret emot den yttre matrisen för att denna ej skall 
ställa sig snedt och fastna på matrisstången. 

Då nu alla matriserna hänga på andra elevatorn så släp- 
per man ned denna ur det öfre läget och tager bort den 
matris, som verkat störande i det man höjer den lilla spärr- 
haken genom att trycka in dess anslagsstift. 

Nu tillslutes magasinsinloppet, elevatorn drages åter upp. 
afläggningssliden lösgöres och får åter skjuta in matriserna ' 

i afläggningskasten. Därefter sänkes elevatorn långsamt ned 
i sitt nedre läge, medan man trycker ned dess säkerhetshake 
B 18, för att mottaga den i första elevatorhufvudet väntande 
matrisraden. 

Innan man sänker ned andraelevatorn skall man alltid '| 
öfvertyga sig om, att fånghaken B 247 är afstängd med sin 
regel D 192, då i annat fall den nedgående elevatorn utlöser 
matrisöfverföringssliden D 463, som plötsligt kastar öfver 
raden, | hvilket kan ge anledning till störningar. . 

Slutligen löses fånghaken B 247, hvarvid man håller fast / 
denna och för den sakta öfver åt vänster, hvarefter man 
genom att åter draga ut handtaget sätter maskinen igång. 
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Afläggningsstången. 


På afläggningsstången G 10 äro refflorna icke såsom 
på matrisstängerna i andra elevatorn och afläggningskasten 
hela öfver stängernas längd, utan systematiskt -aftagna. Så 
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snart de refflor, på hvilka en matris hänger, ta slut förlorar 
denna sitt fäste och faller ned i magasinsinloppet. 

Sedan matrisupplyftaren G 91 lyft upp matrisen mellan 
skrufvarna, föres den af de senare åt vänster (bakifrån räk- 
nadt), hvarvid öronen glida fram öfver de något sluttande 
öfre styrskenorna G 84 och 85. Medan öronen ännu befinna 
sig på skenorna, gripa matriständerna in på afläggnings- 
stångens refflor. 

Afläggningsstången skall inställas så högt, att matri- 
serna vid öfvergången höjas cirka '/s mm. (papperstjocklek) 
— öronen få således & längre glida på skenorna —, på det 
att någon klämning ej må uppstå mellan matrisen och aflägg- 
ningsstången, hvilket skulle ha till följd, att såväl matris- 
tänderna som afläggningsstången skulle bli skadade (fig. 67). 

För att kontrollera afläggningsstångens G 10 riktiga 
ställning, låter man en fulltandad matris (handmatris) glida 





Fig. 67: 


in på yttersta ändan af skenorna i afläggningskasten. Här 
måste den kunna röras lätt från och åter. Sitter den fast, 
så står stången för djupt. Efter en tid visar sig detta fel 
på matriserna, hvilka då få en kilformig förslitning på öfre 
öronen; skrufvarna nöta på matrisöronen, emedan de måste 
öfvervinna det motstånd, som den hårdt sittande matrisen 
åstadkommer. 

Afläggningsstångens höjdställning regleras 'medelst två 
i afläggningsramen sittande ställskrufvar A 25, mot hvilka 
stången måste pressas före tilldragningen af fästskruf- 
varna G 12: 

Afläggningsstången förhindras från förskjutning i sido- 
led genom en klack, som passar in i slitsen för den högra 
fästskrufven. 

På bakre sidan af afläggningsstången omedelbart öfver 
refflorna är en mässingsskena insatt, som äfven tjänar till 
att styra matriserna och skall hindra dessa att svingas ur 
undre afläggningsskrufvens gängor. 
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Afläggningsskrufvarna. 


Matriserna föras fram längs afläggningsstången af den 
bakre och de två främre afläggningsskrufvarna. Den bakre 
är justerbar och kan fällas upp. Den inställes medelst de 
båda i dess lager befintliga ställskrufvarna så, att den säkert 
fattar matrisöronen. (Se fig. 61). 

Den bakre skrufven G 17 fasthålles i sitt läge af hak- 
fjädern G 18, hvilken måste lösgöras innan man fäller upp 
skrufven. Vid nedfällningen iakttager man, att matrisupp- 
lyftarens excenterrulle G 101 kommer bakom sin excenter 
G 104; dessutom måste den bakre skrufvens kugghjul vara 
så förbundet med den främres, att stiftet i det bakre griper 
in i den affilade kuggen i det främre. 

Om matriser befinna sig på afläggningsstången så bör 
nan undvika att fälla upp den bakre skrufven. Skulle detta 
vara nödvändigt, så måste man, innan skrufven åter mned- 
fälles, se till att matriserna hänga absolut rätt för att matris- 
öronen skola gripa in i rätta gängor i skrufven. 

Skrufvarna G 17, 19 och 20 måste alltid vara lätt gående 
och hållas torra och fria från olja och smuts. 


Friktionskopplingen för afläggningsapparaten. 


På axeln G 27 (fig. 68) för afläggningens friktionskopp- 
ling befinner sig den ständigt roterande lösa remskifvan 
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G 23, och bredvid denna den yttre skifvan G 29; hvilken 
genom en klack G 34 är förbunden med axeln, men förskjut- 
bar på denna i sidoled. Den i yttre skifvan. på axeln an- 
bragta spiralfjädern G 32 trycker denna med :' friktionsskif- 
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van G 35 mot remskifvan G 23, hvilken då försätter den 
yttre skifvan, axeln och därmed afläggningsskrufvarna i 
rotation. 

På den yttre skifvan G 29 är den med två sneda ut- 
språng försedda stoppringen G 30 anbragt. Om utsprånget 
på stoppskifvan I 142 glider af reglerplattan G 40 på stopp- 
armen G 42, så trycker dess spiralfjäder skrufven G 44 i 
stopparmen upp innanför stoppringens sneda utsprång, hvar- 
igenom den yttre skifvan drages ifrån remskifvan och aflägg- 
ningen stannar. 

Spiralfjädern G 32 hålles i läge genom en med skruf i 
axelns yttre ända fäst skifva G 33. Kopplingen får ej vara 
starkare, än att skrufvarna med säkerhet dragas rundt; den 
måste genast slira, om något abnormt motstånd, t. ex. en 
på stången fastklämd matris, skulle förhindra skrufvarna att 
rotera. 

Den lösa remskifvan bör tid efter annan smörjas för att 
axeln ej skall rosta och remskifvan fastna på denna. Smörj- 
hålet sitter i skifvans omkrets och täckes genom en skruf. 
Om axeln blifvit rostig och skifvan med svårighet roterar 
på den, så ger remskifvan vid kopplingens utryckning ifrån 
sig ett starkt skärande ljud. På nyare maskiner sitter smörj- 
hålet på innersidan af remskifvan vid kugghjulet. 


Störningar i afläggningsapparaten. 

Matrisraden stoppar vid öfvergången från andra eleva- 
torn till afläggningskasten, om något motstånd skulle för- 
hindra matriserna i deras framglidande på den tandade stån- 
gen. Detta är isynnerhet fallet, om andra elevatorn förhindras 
intaga sitt öfversta läge. Orsaker härtill kunna vara: ätt 
styrblocket G 11 för andra elevatorn är rostigt eller på 
länge ej smordt, att afläggningskasten är för lågt insatt, att 
matrisstången i afläggningskasten genom smuts eller af annan 
orsak blifvit fastklämd eller att justerskrufven B 3 till andra 
elevatorn ej är riktigt inställd. Matriserna kunna vidare 
stanna vid öfvergången, om dess tänder äro fördärfvade, om 
det finnes grader på matrisstången eller om dess ända är 
stukad. Äfven om afläggningssliden går trögt i sina slid- 
skenor eller om dess buffert G 195 är sned, försvåras öfver- 
föringen. Har upphängningsramen G 169 af en eller annan 
orsak blifvit krökt, så hindras äfven andra elevatorn att 
uppnå sitt högsta läge och matriserna kunna ej skjutas in 
i kasten. 

Matrisstockningar i afläggningskasten äro i allmänhet 
beroende på omvändt insatta matriser eller andra sådana 
matrisgrader, som ej kunna passera kontrollstiftet. Äfven 
ett fördärfvadt kontrollstift kan förorsaka stockningar. Vidare 
kunna matriserna bli kvarhållna, om de båda utlöparna i 
kastens främre och bakre platta blifvit inböjda; om utlö- 
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parna åter äro för mycket utåtböjda, så skrapa matrisernas 
slits mot kontrollstiftets sida och fastna. Säkerhetsfjädern 
G 140 får ej vara uppåtböjd, ty då klämmer den fast matri- 
serna i kasten, emedan den då lägger sig emot den öfre styr- 
skenan G 85, i Stället för att fjädra tillbaka under denna. 

Matrisupplyftaren G 91 kan ej fatta matrisen, om den är 
för högt inställd, och den lyfter ej matrisen tillräckligt högt, 
om den är för djupt inställd. Matrisen blir i detta fall böjd 
vid öronen, då den med öfveröronens underkanter sitter kvar 
bakom styrskenorna G 84 och 85, då de redan fattats af skruf- 
varna. Matrisen kan ej heller höjas, om dess slits efter en 
sprutning blifvit fylld med metall. I detta fall arbetar af- 
läggningen stötvis och tungt, emedan matrisen blir fastklämd 
mellan tungan på matrisstången och upplyftaren. På samma 
sätt arbetar afläggningen, om en omvändt insatt tjock matris 
på grund af felaktigt kontrollstift kommit fram till upplyf- 
taren. Upplyftaren glider förbi matrisen om afläggnings- 
sliden G 225 går för trögt och ej utöfvar tillräckligt tryck 
på matrisen; detsamma inträffar äfven, om matrisen går 
trögt på matrisstången eller ej kan passera fritt i aflägg- 
ningskasten. 

Hela afläggningsapparaten arbetar långsamt och oregel- 
bundet, om häfarmen G 96 för upplyftaren blifvit böjd, så 
att denna senare släpar hårdt emot styrskenorna, vidare om 
dess axel är rostig eller smutsig eller dess styrväggar inåt- 
böjda. Matrisen skjutes upp snedt, om bufferten G 195 i 
afläggningssliden står snedt eller om sliden blifvit böjd. Det 
senare felet har äfven ofta till följd, att den sista matrisen 
i raden stannar vid upplyftaren, utan att passera. Då sliden 
går ut vickar matrisen fram och åter och skulle den därvid 
träffa upplyftaren, så fattas den vanligen af den främre 
underskrufven och motsvarande öra blir böjdt. Ofta före- 
kommer vid härofvan beskrifna fel, att upplyftaren glider 
af matrisen och klämmes fast mot den blott till hälften 
upplyfta matrisen, som därvid för det mesta står något snedt. 
I detta fall backas afläggningen för hand så mycket, att 
upplyftaren åter fattar under måtrisen. Orsaken till felet 
skall genast undersökas och aflägsnas för att undvika att 
matriserna bli skadade. 

Om två matriser lyftas af upplyftaren, så är antingen 
ansatsstycket för denna afnött eller också anläggningsytorna 
på de öfre styrskenorna G 84 och 85 afnötta, så att mellan- 
rummet mellan tungan G 154 på matrisstången och dessa 
anläggningsytor är För stort. Äfven en afnött tunga för- 
orsakar samma fel. 

Vid öfvergången från afläggningskasten till afläggnings- 
stången gå matriserna trögt eller stoppas, om stången är för 
djupt inställd. De klämma fast sig mellan kasten och stån- 
gen eller falla genast utanför styrskenorna ned ur kasten, 





om denna hänger för lågt eller om afläggningsstången är 
för högt inställd. 

Matriserna falla ej obehindradt ned i sina kanaler, om 
magasinet står för högt, så att matrisernas underkanter släpa 
emot öfverkanten på styrblecken I 27 i magasinsinloppet, eller 
om magasinet blifvit förställdt i sidoled, så att matriserna 
falla på styrblecken i stället för emellan dem. Detsamma 
inträffar, om något styrbleck upptill blifvit böjdt åt sidan 
eller grader uppkommit på dess öfverkant. För tidigt eller 
för sent falla matriserna, om dess tänder blifvit skadade 
eller om de bortfilade tänderna erhållit grader. De senare 
verka då som arbetständer, och matriserna kunna då föras 
med till hvilken kanal som helst. Vid ingången till maga- 
sinet stoppa matriserna, om något öra eller hela matrisen 
blifvit böjd, om styrblecken nedtill blifvit böjda och ej stämma 
emot kanalväggarna, om de öfre ändarna af kanalväggarna 
i magasinet äro stukade (genom nedtill böjda styrbleck) eller 
om magasinsinloppets ram I 147 intagit en felaktig ställ- 
ning genom att endera af ställskrufvarna I 37 lossnat. 

Matriserna kastas upp och slå mot öfre magasinsplat- 
tan, om matrisstyrskenan I 36 är uppslagen. 

I magasinets kanaler stoppa matriserna, om de äro på 
ett eller annat sätt böjda eller om matriser och magasin 
äro smutsiga eller oljiga. Flere kanaler bli samtidigt bloc- 
kerade därigenom, att en matris fallit ned och lagt sig på 
tvären i magasinet, hvilket ofta inträffar om man vid stopp 
i afläggningen långsamt öppnar inloppet. Detta bör därför 
alltid slås upp hastigt. 


Magasins- och formatändring. 


Magasinsändring. 


Om ett magasin skall utbytas mot ett annat med annan 
stilsort, så skall man först låsa magasin och klavitur, genom 
att inskjuta afstängningstråden J 134 under spärrkäglarna 
"J 10 i magasinet och den korta tråden i de fem vänstra 
utslutningsstängernas hufvuden samt därefter låsstången H 
124 i klaviaturen. (Då denna stång inskjutes skola alltid 
gummirullarna rotera.) 

Nu lägger man in den fyrkantiga träskifvan i öfre ändan 
af magasinet och låser magasinsinloppet medelst vingmut- 
tern I 100 på magasinets högra sida, så att detta ej af sig 
själft kan öppna sig. Därpå öppnar man spärrhaken D 110 
för stora framglaset, fäller ut det främre rörliga magasins- 
utloppet J 192, drar tillbaka utlösningsstängernas öfre stall 
H 226, upplyfter magasinets framända tills detta ligger hori- 
sontalt och skjuter sedan ut det bakåt. 





Såväl vid uttagning som vid insättning af magasinet 
bör man noga iakttaga, att spärrkägelshäfarmarna J 8 och 
den gaffelformiga styrringen H 84 på magasinets högersida 
icke krökes, och ej heller får man stöta emot afläggnings- 
skrufvarna eller afläggningskasten. Nybörjare böra därför 
alltid vid magasinsuttagning först ta loss afläggningskasten 
för att undvika att denna skadas. Därvid kan man äfven 
bekvämare omställa kontrollstiftet GG 146, hvilket skall in- 
passas för den nya stilsorten. 

Uppläggningen af magasinet sker i omvänd ordning: 
Inlyftning af magasinet hvilket bör ske i vågrät ställning, 
hvarvid bör iakttagas, att reglerskrufvarna I 5 ligga emot 
upphängningsaxeln I 52, innan magasinet sänkes framtill; 
borttagning af träskifvan, inkoppling och låsning af utlös- 
ningsstängernas öfre stall H 226 medelst spärrklinkan H 199, 
inkoppling af det rörliga magasinsutloppet J 192, tillslut- 
ning af glasskifvan och slutligen utdragning af klaviaturens 
och magasinets låsstänger och det korta stiftet i utlösnings- 
stängerna. 


Format- och kägeländring. 


Vid förändring af format och kägel bör man vänja sig 
vid en bestämd ordningsföljd och för att vara säker på att 
ej glömma något kan man iakttaga följande ordning: 1. Gjut- 
instrumentet, 2. wutskjutarbladet, 3. högerknifven, 4 
vänstra skrufstycksbacken, 5. (eventuellt) utslutningstvär- 
stycket, 6. anslagsgaffeln i elevatorhufvudet, 7. samlings- 
sliden, 8. långa fingret. 

Enklast gestaltar sig kägeländring, då formatet blir oför- 
ändradt; härvid är vanligen blott två ändringar nödvändiga, 
nämligen gjutinstrumentet och högerknifven. Utskjutarbla- 
det kan för det mesta förbli oförändradt, emedan skillnaden i 
kägel ju ej kan vara alltför stor., Naturligtvis får ej ut- 
skjutarbladet vara tjockare än den”radkägel som f. t. använ- 
des. Man kan t. ex. mycket väl använda ett petitblad till 
borgis eller korpus men ej tvärtom. 

Om blott radbredden skall ändras, så skola alla ofvan- 
nämnda förändringar företagas med undantag af högerknif- 
ven, ty omställning af denna tillkommer blott, då äfven 
kägeln skall ändras. 





Ändring af gjutinstrumentet. 


Om en kägelförändring skall företagas, och det önskade 
instrumentet redan finnes i gjuthjulet, så drager man ut drif- 
hjulet I' 67 så mycket, att det blir fritt från meddragnings- 
stiftet och vrider med drifhjulet gjuthjulet ett halft hvart 
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rundt, om två instrument förekomma, eller eventuellt ett kvarts 
hvarf om gjuthjulet är fyrdeladt. Härpå skjutes drifhjulet 
åter in på meddragningsstiftet, då resp. märken i de båda 
bjulen stämma mot hvarandra och fästes med saxsprinten 
NRA 

Men om det gamla instrumentet skall tagas ut, så lossar 
mean dess fyra fästskrufvar, sticker en skrufmejsel in i urfräs- 
ningen på instrumentets båda sidor och använder denna som 
häfarm för att få ut instrumentet ur dess slits i hjulet. Före 
insättning af ett nytt instrument, skola dess anläggningsytor 
och slitsen i hjulet noga rengöras. Vid fastskrufningen af 
det nya instrumentet bör man noga jiakttaga att skrutskal- 
larna ej sticka utanför instrumentet och att skrufändarna 
ej sticka ut på instrumentets baksida emedan i så fall fot- 
knifven blir skadad. 

Vid detta arbete, liksom vid ombyte af breddföränd- 
ringsbit i gjutinstrumentet bör man ha hjulet utdraget för 
att kunna arbeta bekvämare. Utskjutarbladet ombytes äfven, 
då hjulet är utdraget. Vid återinskjutningen af hjulet skola 
märkena i hjulen stämma emot hvarandra, emedan i annat 
fall maskinen stoppar, då hjulet skulle gå fram på styr- 
tapparna. 

Om blott radbredden i gjutinstrumentet skall föränd- 
ras, så lossar man dess båda deckelskrufvar och slår ut bredd- 
förändringsbiten med tillhjälp af helst en blyrad, hvarvid 
man bör iakttaga försiktighet så att instrumentet ej träffas 
af hammaren, hvarefter man på samma sätt knackar in den 
nya breddbiten. Innan deckelskrufvarna åter fastskrufvas bör 
man noga tillse att insatsbiten ej ligger öfver vare sig på 
fram- eller baksidan af gjutinstrumentet. Om man lossar 
blott den ena deckelskrufven, så försvåras inskjutningen af 
insatsbiten och vid inknackningen bildas grader på densamma, 
hvilket under alla omständigheter måste undvikas. 

Universalgjutinstrumentet tillåter inställning af alla 
bredder och kägler på samma instrument, medan de juster- 
bara instrumenten endast kunna omställas på bredden. 

Öfverdelen på universalinstrumentet är höj- och sänk- 
bart. Den är förbunden med underdelen genom två deckel- 
skrufvar, hvilka vid formatändring skola lossas. Vid kägel- 
ndring måste dessutom den i gjuthjulskransen befintliga 
fästskrufven för deckeln lossas. Denna höjes och båda in- 
satsbitarna, den högra och den vänstra, tagas ut och ersättas 
med nya. Härpå tilldrages först deckelskrufvarna, hvarefter 
den lilla fästskrufven skrufvas in så långt, att den ligger 
lätt emot deckeln. Man måste undvika att draga till denna 
skruf för hårdt, emedan i så fall hjulkransen lätt kan sprän- 
gas sönder. Om universal-instrumentet skall uttagas, så måste 
utom de fyra fästskrufvarna äfven den lilla skrufven i hjul- 
kransen lossas något. 
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Utskjutarbladet. 


Ombyte af utskjutarbladet försiggår bekvämast, då hju- 
let är framdraget omedelbart efter ändringen af gjutinstru- 
mentet. Man drager ut det lilla handtaget F 335 i utskjutar- 
sliden i rät vinkel mot denna. Fäststiften dragas därigenom 
ur utskjutarbladet F 338, hvarefter detta lätt kan uttagas 
ur gjuthjulssliden. Det nya bladet sättes härpå in, skju- 
tes in i utskjutarsliden och handtaget fälles åter tillbaka. 
Bladet måste nu sitta fast på fäststiften, hvarom man måste 
öfvertyga sig genom att skjuta det fram och åter. 

Vill man taga loss utskjutarbladet, utan att dra ut hjulet, 
så öppnar man skrufstycket och backar maskinen så mycket, 
att utskjutararmen BB 121 blir fri och kan skjutas framåt, 
hvarefter man drar ut handtaget i utskjutarsliden och tager 
loss bladet. Därefter skjuter man in det nya bladet, fäller 
igen handtaget och öfvertygar sig genom att dra i bladet att 
fäststiften verkligen gripit in i hålen, drar maskinen åter 
i läge och fäller upp skrufstycket. 

Om utskjutarbladet ej sitter fast på fäststiften, så stan- 
nar maskinen omedelbart efter igångsättningen; det något 
framskjutna bladet sitter med sin främre ända i gjutinstru- 
mentet och förhindrar hjulet att rotera. (Se äfven sista styc- 
ket under »Högra sidoknifven»>.) 


Högra sidoknifven. 


Om man öfvergår från en kägel till en annan, så skall 
högerknifven inpassas för den resp. kägeln. Man lossar först 
de båda fästskrufvarna H£ 423 tillräckligt för att låta knifven 
af sina fjädrar Hf 420 tryckas emot knifkilen, inställer knit- 
kilen E 322 medelst dess häfarm på den önskade kägeln och 
drar därpå till fästskrufvarna, först båda helt lätt, hvarpå 
den undre skrufven först drages hårdt till och sedan den 
öfre. (Se äfven »Knifblocket».) 

För att efter format- och kägeländring vara säker på, 
att allting är rätt inställdt, backar man maskinen så mycket, att 
andra elevatorn kommer ur sin öfre ställning och skjuter för 
hand långsamt fram utskjutararmen BB 121. Om därvid något 
motstånd förekommer, så måste man genast undersöka hvar 
felet ligger. När felet är afhjälpt gjuter man en blankrad, 
hvilket sker på så sätt, att man skjuter vänstra utslutnings- 
backen tätt mot den högra, sätter maskinen igång och håller 
undan stopparmen för pumpkolfven till dess gjutningen har 
skett. Gjutinstrumentet pressas därvid tätt emot den vänstra 
utslutningsbacken KH 7 och raden gjutes emot denna. Den 
så erhållna regletten använder man för inställning af den nya 
radbredden. 





Den rörliga utslutningsbacken. 


Då afståndet mellan utslutningsbackarna måste stämma 
noga öfverens med radbredden, så skall vid förändring af 
denna äfven vänstra (rörliga) utslutningsbacken omställas. 

Den vänstra utslutningsbacken inställes medelst den i 
muttern £ 398 förskjutbara reglerstången £ 399 i enlighet 
med den därunder befintliga ciceroskalan. Reglerstången är 
indelad i nonpareilleafsatser och fasthålles af ett likaledes 
i muttern sittande fäststift H 400. 

På den gjutna raden skall den första bokstafven stå 
alldeles kant i kant med radkroppen och får således ej hänga 
öfver eller synas för långt in på raden. En liten differens 
i detta afseende ändrar man på sätt som beskrifvits under 
»Utslutningsbackarna» medelst den lilla häfarmen H 445 på 
skrufstyckets vänstra sida. 

Efter omställning af utslutningsbacken bör man alltid 
öfvertyga sig om, huruvida äfven utslutningstvärstycket HF 85 
behöfver utbytas. 


Utslutningstvärstycket. 


Vid öfvergång från en helt liten till stor bredd måste 
äfven utslutningstvärstycket utbytas, hvarvid det korta tvär- 
stycket användes vid bredder upp till 14 cic. och det långa 
vid bredder däröfver. De båda uppskurna skrufvarna H 341, 
med hvilka tvärstycket fästes vid traversen E 81 (förbind- 
ningsstycket för utslutningsstängerna), måste gå styft i sina 
hål för att tvärstycket vid utslutningen ej skall kastas upp. 
Sitter tvärstycket för löst, så bänder man med en skruf- 
mejsel isär de uppskurna skrufvarna något. 

Om man använder det korta tvärstycket för större bred- 
der än 14 cie., så kunna de yttre kilarna spänna fast sig 
mellan detta och vänstra utslutningsbacken och brytas af, och 
skulle man använda det långa tvärstycket för korta bredder, 
så kunna kilarna ej lyftas tillräckligt och utslutningen för- 
svåras. 

Tvärstycket vändes med den lodräta ytan mot gjuthjulet. 





Gaffeln i elevatorhufvudet. 


Den genom en skruf i elevatorhufvudets vänstra sida fast- 
hållna gaffeln £ 387 inställes i enlighet med radbredden så, 
att den står ungefär en nonpareille bakom kanten af den åt 
vänster skjutna utslutningsbacken E 7. Den första matrisen 
i raden skall nämligen ej ligga emot gaffeln utan mot ut- 
slutningsbacken. Om man uraktlåter detta uppstår ofelbart 
en sprutning i radens början, om gaffeln är för trångt in- 
ställd. Gaffeln får ej heller ställas för långt ut, ty vid 
eventuell omgjutning af en rad, kunna då matriserna skjutas 
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ut för mycket till vänster och vid elevatorns nedgående 
hänga upp sig på vänstra utslutningsbacken. 


Samlingssliden. 

För inställning af samlingssliden håller man en rad med 
urtagningen i dess botten på den rakt ut ställda stjärntris- 
san D 6 och trycker fingret D 33 på sliden mot radens andra 
ända, skjuter därefter det förut SeKjOr stålstycket D 522 
17) mot anslagsstycket D 65 och fäster detta med dess 
fästskruf D- 524. 

Innan Man börjar arbetet öfvertygar man sig om, att 
denna inställning är riktig, och om den under arbetets gång 
ändrat sig bör man genast rätta detta. Om stjärntrissan 
stannar är raden för full och en sådan rad bör man aldrig 
afskicka till gjutning i den tron, att det skall gå, ty man 
vet, att då stjärntrissan stannat, är raden för styf. Om det 
vid korrigering blir nödvändigt att i en redan full rad bringa 
ned ännu en matris, t. ex. en devis, så måste man i stället 
förminska mellanrummen mellan orden på så sätt, att man 
tar upp ett par tre kilar och sätter ned i deras ställe spatier 
eller handspatier till dess stjärntrissan åter roterar. 

De nackdel ar, som uppstå genom afsändande af för fulla 
rader, äro så många, att man bör göra allt för att undvika 
dem. De hufvudsakligaste följderna beskrifvas härnedan, För 
det första blir den sista matrisen i raden skadad på under- 
örat, så att den ej längre håller linje, eller blir alldeles obruk- 
bar. Den sista matrisen stöter vid elevatorns nedgående mot 
den högra utslutningsbacken HH 6 och skjutes upp något, så 
att dess nedre justeröra istället för att gripa in i justerrän- 
nan i instrumentet, träffar «£ gjutinstrumentet och pressas sön- 
der af detta. Ett säkert bevis på sättning af för fulla rader 
är att deviserna äro skadade. Vid oförsiktigt borttagande af 
metallen efter en sprutning, som uppstått vid sättning af för 
styf rad, skadar man lätt såväl elevatorhufvudet som gjut- 
instrumentet och flera matriser kunna äfven därvid blifva 
böjda eller helt och hållet obrukbara och kilarna sönderbrutna. 
De böjda matriserna förorsaka återigen störningar i aflägg- 
ningen, emedan matriser med böjda öron stanna i magasins- 
kanalerna, samt slutligen uppkömsten af spisar i satsen. En 
stor del af dessa fel undvikes om man noga iakttager, att 
ej skicka af för styfva rader. 


Vänstra radtransportör-sliden. 

Det långa fingret D 588 på denna slid är medelst en 
ställring D 590 fäst vid den stång, som förbinder det långa 
fingret med det korta D 204 och inställes så, att raden har 
god plats mellan de båda fingrarna. Det långa fingret skall 
alltid stå lodrätt och beröra det till vänster öfverskjutna 
fingret D 33 på samlingssliden. 
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Metallens behandling. 


I grytan bör man alltid använda metällblock, som erhål- 
les genom omsmältning af de en gång tryckta raderna. Om 
detta icke låter sig göra måste raderna innan de läggas i 
grytan noga vaskas och torkas. Men det är icke rådligt, att 
dagligen omsmälta den senast använda satsen, då metallen 
genom den oupphörliga omsmältningen och otillräckliga renin- 
gen blir spröd och olämplig till gjutning. Omsmältning en 
gång i veckan är därför att föredraga. ienom öfverhett- 
ning förlorar metallen betydligt i användbarhet. 

För rening af metallen är blandning af följande tillsat- 
ser att förorda — till en medelstor smältgryta beräknad att 
innehålla cirka 200—250 kg.: 250 gr. pulveriseradt träkol, 250 
gr. rent fett, 150—200 gr. kolophoniumpulver eller annat 
harts, ett stycke färskt trä af ungefär 25 em. längd och 15 em. 
genomskärning eller flera mindre bitar. 

Samtliga dessa tillsatser, isynnerhet det färska träet, 
hvilka till följd af sin ringa specifika vikt flyta på ytan och 
blott ofullständigt uppfylla sitt ändamål, lägges på ett skikt 
af rader på grytans botten och täckas af metall. Den smälta 
metallen skall hållas vid medelmåttig värme till dess träkols- 
pulvret är förbränt till aska. 

Sedan kokningen och gasutvecklingen genom fuktigheten 
hos träet upphört tager man bort träbiten och metallen om- 
röres väl, hvarefter man sorgfälligt skummar bort den på 
ytan befintliga slaggen. Därpå gjuter man metallen i gjut- 
formarna. 

Till metallen bör hvarje månad tillsättas 3—5 kg. till- 
satsmetall på 1,000 kg., hvilken skall ersätta de genom oxide- 
ring o. 8. v. förlorade beståndsdelarna i Linotypemetallen. 
Ett litet förråd af obegagnad metall borde alltid finnas till 
hands. 

Om den beskrifna reningsmetoden uraktlåtes, så inställa 
sig snart nog till följd af metallens försämring allehanda 
missförhållanden, t. ex. ihåliga, porösa, blåsiga radkroppar och 
suddig gravyr till följd af att gjuthålen och luftkanalerna 
bli igenfyllda, metallanläggning på utslutningskilarna med 
däraf följande svårigheter o. s. v. Slutligen måste mera tids- 
ödande manipulationer företagas, t. ex. borttagning af gjut- 
munnen och rensning af gjutkanalen o. s. v. 

Gammal stereotyp-metall eller sammansmält stiltyg borde 
under inga förhållanden användas eller blandas med Linoty pe- 
metallen, emedan dessa metaller på grund af sin zinkbalt äro 
ytterst skadliga för = En god Linotypemetall bör 
innehålla 80 Z bly, 15 Jo antimon och 5 Zo tenn. Äfven bil- 
lig s. k. sättmaskinsmetall är mindervärdig och ej egnad att 
användas i Linotype-maskinen. 
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Den orena slaggen och oxidbildningen bortskummas dag- 
ligen två å tre gånger och omsmältes sedan samtidigt med 
raderna. 

Dålig metall igenkänner man isynnerhet därpå, att det 
som vanligt uppvärmda gjutmunstycket hastigt stoppas igen. 
En dålig eller ej tillräckligt blandad metallegering igenkän- 
nes äfven på brottytan, som då visar sig grofkornig, och på 
metallens benägenhet att fastna på matriser, instrument, ut- 
slutningsbackar och kilar. 


Matrisernas behandling. 


Matriserna måste hållas rena och torra isynnerhet pa 
öronen, så att de kunna glida lätt och ej fastna i magasinet. 
För att uppnå en alltjämt säker renhållning skola alla de 
rännor, mot hvilka matrisernas öron glida under deras krets- 
gång i maskinen, hållas absolut fria från olja. I synnerhet 
måste gjutinstrumentets innersidor noga aktas för olja, då 
denna vid grebalngen direkt öfverföres på matriserna; matri- 
serna få ej heller behandlas med oljiga fingrar. Urtork- 
ningen af gjutinstrumentets slits efter arbetets slut får där- 
tl "ske blott med en helt litet anoljad lapp. Framsidan af 
er utäntet måste därefter noga torkas. 

Böjda eller i tänderna skadade matriser skola genast repa- 
reras eller läggas åsido och då de ej längre kunna repareras 
tagas de bort ur satsen. Matriser, som fastnat, skola innan 
de återinsättas noga undersökas och iordningställas. Grader 
på de undre öronen borttagas med en slätfil, hvarvid man 
dock bör akta gravyren. 

Om man underlåter att följa dessa försiktighetsregler, 
så visar sig snart nog, att matriserna falla långsamt och för 
sent och följden blir ett ringa resultat på grund af dåliga 
korrektur. 

Rengöring af matriserna nödvändiggöres mera sällan, än 
man vanligen antager, blott maskinen hålles tillräckligt ren. 
Hvar fjortonde dag bör man taga ut de mest använda matri- 
serna, lägg upp dem i ett skepp med gravyrsidan uppåt och 
borsta gravyren och öronen. 

Matrisernas sidoväggar skola äfven hållas rena och torra, 
då i annat fall ytorna ej kunna sluta tätt ihop, hvarigenom 
åter spisar uppkomma. 

Om fran re bli smutsiga på sidoytorna, så gnidas de 
af på en med linneduk eller sämskskinn öfver spänd träskifva. 

Mycket smutsiga matriser, som ej vilja falla, äfven om 
magasinet är fullkomligt rengjordt, måste undantagsvis, då 
smutsen ej på ofvannämnda sätt kan borttagas, tvättas med 
bensin. Detta bör dock tillgripas blott i yttersta nödfall, 
t. ex. om matriserna blifvit oljiga, emedan metall fastnar 
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lättare på tvättade matriser, än på sådana som blifvit gnidna 
torra. 

Enskilda matriser, som legat länge på någon oljig, fuktig 
eller smutsig plats, måste naturligtvis rengöras med bensin, 
då den hårdnade smutsen kan ha fastnat i gravyren, så att 
en klar afgjutning ej kan erhållas. 

Matrisernas lifslängd beror, oafsedt den naturliga nöt- 
ningen, till största delen på deras och maskinens behandling. 
På somliga sätterier blifva matriserna förstörda redan efter 
några månader, då de åter på andra ställen kunna hålla i 
åratal. 


Behandling af utslutningskilarna. 


Kilarna skola alltid hänga så i sin kast, att den lilla 
slidplattan befinner sig till höger. De skola vidare alltid 
med sin fotända hänga innanför anslagstycket D 165 i kasten, 
men aldrig ligga direkt mot den uppfällbara skifvan D 547, 
ty i detta fall trycker hela tyrtgden af kilarnas nederändar 
mot den kil, som löses ut, och hindrar denna att falla med 
tillräcklig lätthet. 

Den under samlingselevatorn vid samlingssliden anbragta 
stangen D 603 för kilarna (på äldre maskiner den på front- 
plattan fastskrufvade understödstråden) får ej böjas eller bort- 
tagas, då den långa sliden på den nedfallande kilen med 
sin fotända skall vila på denna för att hindra öronen från 
att slå direkt ned på anslagsskenorna i samlingselevatorn. 

Renhållningen af kilarna är af största vikt. De måste 
dagligen rengöras vid hvarje skift och böra hvarje vecka — 
bäst från lördag kväll till måndag morgon — läggas i en 
blandning af petroleum och olja, så att all damm och smuts, 
som samlats mellan de båda skifvorna, säkert och grundligt 
löses upp. Härefter måste kilarna åter torkas fullständigt, 
då eljest damm fastnar på dem och de båda delarna icke 
längre kunna glida lätt mot hvarandra. Detta kontrollerar 
man på så sätt, att man håller den långa kilen nedtill och 
skjuter upp den korta, hvarvid den senare lätt skall falla ned, 
då den åter släppes. Den dagliga rengöringen af kilarna 
bör ske med tillhjälp af en öfver en trälapp spänd hård filt- 
bit, mot hvilken kilarna gnidas. Filten bör då beströs med fin 
grafit; den korta kildelen skall dessutom gnidas mot en 
med grafit beströdd hård träbit till dess den mörka gjut- 
punkten försvinner. Genom detta förfaringssätt hållas kilarna 
ständigt glatta och ansättning af metall på gjutpunkten före- 
bygges. Om man behandlar kilarna på detta sätt med god 
Ceylon-grafit blir det öfverflödigt, att hvarje vecka lägga 
dem i petroleum. Uppstår metallanläggning trots denna ren- 
göring, så löses denna med tillhjälp af en mässingslinje, 
hvilket bör ske två gånger dagligen till dess metall ej vidare 
fastnar på kilarna. 
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Kilarna få icke under några omständigheter behandlas 
med fil eller smärgelduk, emedan kanterna därvid bli af- 
rundade; detta vore till största skada för matriserna, emedan 
kilarna då ej kunna sluta tätt tillsammans med dessa och 
till följd däraf metall fastnar på matrisernas väggar. 

Smutsiga kilar glida trögt och försvåra äfven utslut- 
ningen, isynnerhet om många kilar förekomma i raden. Ska 
dade eller böjda kilar skola genast borttagas, emedan de för 
orsaka en dålig utslutning och andra obehag. 

Väl rengjorda kilar kännetecknas under arbetet därat 
att den långa kilen efter gjutningen lätt faller ned, då 
första elevatorn lämnar sin nedre ställning och raden blir 
frigjord.  Otillräckligt rengjorda kilar däremot falla trögt 
eller endast delvis tillbaka eller stanna helt och hållet uppe i 
den ställning de erhållit genom utslutningsmekanismen till 
dess de bli nedtryckta genom den öfre styrskenan D 179. 


Försiktighetsregler mot uppkomst af spisar. 


Uppträdande af spisar mellan bokstäfverna föranledes 
hufvudsakligast af följande orsaker: 
1. otillräcklig renhållning eller dålig beskaffenhet hos 
kilarna; 


2. dålig renhållning af matriserna; 

53. dålig renhållning af utslutningsbackarna; 

4, för varm metall; 

5. dålig utslutning; 

6. felaktig inställning af eller fel på automatiska stopp- 


apparaten för pumpen; 
skadade matriser, som ej borttagits. 


1. Otillräcklig renhållning eller dålig beskat- 
fenhet hog kilarna, 


Den metall, som vid gjutningen sprutar emot kilarna, har 
benägenhet att fastna på dessa. Om nu kilarna ej hållas 
rena och glatta, så bildas på dem en metallbeläggning, hvil- 
ken, då kilen nästa gång användes, lägger sig emot sido- 
väggen på den bredvidstående matrisen och vid radutslut- 
ningen trycker in den tunna matrisväggen. 

Den sålunda uppkomna fördjupningen i matrisen upptar 
äfven litet met tall, hvarigenom mellan bokstäfverna i den 
2jutna raden små upphöjningar bildas, hvilka vid tryckningen 
återfinnas som fina streck eller punkter, s. k. »spisar». 

Kilytorna måste vara lika breda som matriserna, och den 
punkt, som träffas af metallen, måste alltid hållas glatt för 
att förhindra metall att fastna. (Se »Behandling af kilarna».) 

Om på matriserna den vänstra väggen är intryckt, så är 
detta beroende på metallbeläggning på kilarna. Detta synes 


tydligast på versalerna, hvilkas vänstra sida för det mesta 
kommer i beröring med kilarna. 


3. Dålig renhållning af matriserna. 

Om matriserna rengöras för sällan, så bildas på sidorna 
tunna lager af smuts, hvilket förhindrar matriserna att pressas 
absolut tätt mot hvarandra. Den därvid mellan matriserna 
inträngande metallen förorsakar då direkta spisar, äfven om 
matriserna ej äro skadade. Genom den vid sidoväggen fast- 
rade metallen intryckes sedan väggen på en bredvidliggande 
matris. (Se »Matrisernas behandling».) 

3. Dålig renhållning af utslutningsbackarna: 
Utslutningsbackarna, isynnerhet de ytor som komma i 
beröring med matriserna, skola hållas torra och rena, då 
metallbeläggning på dessa är lika skadligt som på matriserna. 
Äfven få skarpkanterna på dessa ej afrundas, hvilket inträffar 
om de behandlas med smärgelduk. 


4. För varm metall. 


Genom öfverhettad metall förbrännes i allmänhet de tunna 
matrisväggarna, hvarigenom spisar bildas. För att förebygga 
detta måste gaslågorna kunna regleras medelst gasregulatorn. 
Då arbetet med för het metall är en af hufvudorsakerna till 
uppkomsten af spisar, ställer man om kranen på regulatorn, 
så fort metallen blifvit smält. (Se »Gasregulatorn».) 


5. Dålig utslutning. 

Vid dålig utslutning pressas matriserna icke  till- 
räckligt tätt emot hvarandra, utan metall kommer in mel- 
lan matriserna och trycker in de tunna väggarna i dessa. 
Orsakerna till en dålig utslutning beskrifvas under »Utslut- 
ning och linjejustering af matrisraden>. 


6. Felaktig inställning af eller fel på den 

automatiska stoppapparaten för pumpen. 

Den automatiska stoppapparaten för pumpen skall hindra 
gjutning af en rad, som är ofullständigt utslutad, emedan 
i annat fall metall sprutar in mellan matriserna, fastnar på 
dessa och utslutningsbackarna och så småningom fördärfvar 
matriserna. 

Reglerskrufven BB 220 i apparatens häfarm måste vara 
så inställd, att själfva stopparmen BB 212 går lagom undan 
för pumparmen, då den högra utslutningsbacken pressas längst 
ut åt höger, icke tidigare, ty i så fall kan äfven en ofull- 
ständigt utslutad rad bli gjuten. Att gjuta en för slapp 
rad genom att för hand trycka undan stopparmen får under 
inga förhållanden förekomma, ty metallen fastnar då på 
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matrissidorna och kan på kort tid fördärfva en hel ma- 
trissats. 
T. Skadade matriser, som ej borttagits. 


Så fort en matris visar spisar, är böjd eller på annat sätt 
skadad, bör den genast tagas bort, då den annars kan skada 
flere matriser. Samtliga matriser böra någon gång afgjutas 
och undersökas och därvid de skadade borttagas. 

Om en matrisrad skall afsändas från samlingselevatorn 
utan kilar, bör raden fyllas helt och hållet, så att någon 
matris ej skall få tillfälle att ställa sig snedt i första eleva- 
torn, emedan den då kan bli sönderpressad af gjutinstru- 
mentet. 


Maskinens behandling. 





Maskinen måste alltid ha ett rent och torrt utseende, någon 
öfverflödig olja får ej förekomma, ty sättaren blir då lätt oljig 
på händerna, oljan öfverföres till matriserna, som då bli smut- 
siga och klibbiga och fastna i magasinet. 

Om rengöringen utföres regelbundet och maskinen ej 
hunnit bli alltför smutsig, torkas den helst torr utan bensin. 
Enskilda delar, som ej så lätt kunna torkas torra, t. ex. matar- 
bandet, stjärntrissan, filtbiten på aftorkaren för instrumentet 
och läderskorna måste däremot tvättas i bensin. Alla de 
maskindelar, som komma i beröring med matriserna och utslut- 
ningskilarna, måste hållas fullkomligt torra och fria från olja. 

Stoppapparaten för pumpen bör tid efter annan under- 
sökas, så att den funktionerar oklanderligt och förhindrar 
sprutningar, om en för slapp rad afsändes till gjutning och 
om maskinen går tom. 

Lager, tappar o. s. v. skola hvarje vecka, bäst på månda- 
garna innan arbetet börjar, smörjas med god olja. Den dag- 
liga smörjningen företager man bäst, då man före arbetets 
början rentorkat maskinen. Om man gör. rent vid arbetets 
slut, så är det bäst att vänta med smörjningen till påföljande 
morgon. 

Excenterskifvorna skola alltid hållas torra, men friktions- 
trissornas tappar däremot ve väl smorda, skulle förhållandet 
vara omvändt, så släpa trissorna på excentrarna och båda 
bli slitna. 

Metallen skall hållas på låg temperatur (ungefär 288? 
Celsius), då öfverhettad metall i alla afseenden verkar skad- 
ligt och förorsakar störningar i form af sprutningar och fast- 
nande rader. Man bör alltid hålla gasregulatorn 1 god ord- 
ning; den funktionerar tillfredsställande blott den blir rätt 
behandlad. ; 

Pumpkolfven skall hållas lättgående; om den har be- 





















nägenhet att fastna, tar man ut den, rengör och smörjer 
länken och kratsar ur cylindern med en skrapa. Det hjälper 
ej att spänna pumpfjädern eller fjädern i grytans arm i den 
förhoppningen, att erhålla en bättre gjutning eller undvika 
sprutningar. (Se »Gjutgrytan».) 

Slagg och annat, som samlats på metallens yta skall, 
sedan metallen blifvit omrörd, skummas bort två å tre gån- 
ger dagligen. Smutsiga, fuktiga rader böra ej läggas 1 gry- 
tan och ej heller det på golfvet nedfallna affallet. (Se 
»Metallens behandling».) 

Gjutmunstycket bör torkas några gånger om dagen isyn- 
nerhet efter arbetspauser och efter arbetets slut, hvarvid äfven 
luftkanalerna skola rensas. 

Skrufvar och muttrar måste emellanåt tillses, om de möj- 
ligen lossnat, och då genast fastskrufvas. 

Afbrutna fjädrar skall man genast om möjligt ersätta 
med nya. Om ej någon finnes i reserv, kan man ju hjälpa 
sig tills vidare genom att draga ut fjädern till dess ursprung- 
liga längd. 

Om friktionen slirar, så skall man ej genast spänna den 
hårdare utan först undersöka hvar felet till motståndet ligger 
och afhjälpa detta. Ändamålet med friktionskopplingen är 
att förhindra enskilda delar att bräckas sönder; och om den 
slirar visar detta, att ett onaturligt hinder förefinnes. 

Om maskinen låter draga sig runt för hand, utan att 
man behöfver använda mer kraft än vanligt, så kan anled- 
ningen till att friktionen slirar vara, att läderskorna äro 
oljiga eller att dragremmen är för slapp. Nya remmar sträcka 
sig som bekant första veckorna flere centimeter och måste 
därför flere gånger spännas om. 

Remmarna böra i allmänhet ej spännas alltför hårdt, 
emedan axellagren då kunna bli skadade. 

Då man lämnar maskinen skall alltid starthandtaget 
stängas och då arbetet slutat klaviatur och magasin låsas. 

För korta rader böra om möjligt ej afskickas, emedan 
de ej bli gjutna och således fattas i satsen, och framför allt 
skall man undvika att sätta för styfva rader. Men om detta 
skett och första elevatorn stannar vid utslutningsbackarna, 
så upplyftes elevatorn och de sista matriserna uttagas. 
Under inga omständigheter får elevatorn tryckas ned med 
våld, då därigenom, utom att matriserna skadas, äfven andra 
nackdelar uppstå, såsom sprutningar, störningar i afläggnin- 
gen och magasinen m. m. (Se »Inställning af radlängden»>.) 

Om maskinen på ett eller annat sätt råkat i olag, så 
skall man ej bli otålig, utan lugnt uppsöka felet och af- 
hjälpa det. Blir maskinen plötsligt stående, så skall man ej 
försöka att med våld dra maskinen vidare eller genom att 
oupphörligt rycka i handtaget åter få den igång. (Se »Säker- 
hetsanordningar».) 











Alla maskindelar bli med den största noggrannhet till- 
verkade och afprofvade vid fabriken, man bör därför ej fila 
några bitar, utan endast använda filen för att taga bort 
eventuella grader o. d. Använd ej enskilda delar i maskinen 
(t. ex. skrufstyckets öfverplan) till underlägg vid riktning af 
matriser e. d., ty därigenom förlorar maskinen icke blott i 
utseende, utan den noggranna injusteringen på dessa delar 
kan äfven förändras. 


Den dagliga rengöringen. 


Den dagliga rengöringen företages på följande sätt: De 
gångar, där matriser och kilar gå fram, nämligen samlings- 
elevatorn, matarbandet och dess koppling, stjärntrissan, maga- 
sinsutloppet och glaset rentorkas; sedan låter man maskinen 
gå till dess kade elevatorn kommer ned till separeringsrum- 
met, torkar af excenterskifvan så långt man räcker, rengör 
andra elevatorn och dess öfre och undre styrningar, hvilka 
då samtidigt lätt anoljas, bufferten i afläggningssliden, af- 
läggningsskrufvarna och deras lager, därefter drages maski- 
nen vidare tills fånghaken B 247 lämnat kilkasten, torkar ur 
denna och låter maskinen fullborda sitt hvarf. Härpå torkar 
man af excentrarna och rullarna. Sedan öppnas skrufstyc- 
ket, metallspånen borstas bort och första elevatorhufvudet 
och dess öfre styrning, utslutningsbackarna och instrument- 
puttsaren aftorkas, knifputsaren och bufferten för den auto- 
matiska stoppanordningen tillses att de gå lätt, gjuthjulet, in- 
strumentet och gjutmunnen rengöras och hjulets axel, gjut- 
hjulssliden, utslutningsstängerna och styrtapparna smörjas, 
skrufstycket slås igen och första elevatorsliden smörjes. 
Vidare smörjas med fett stålstyckena på « gjuthjulets roterings- 
excenter, häfarmarna för den rörliga ski van i elevatorhuf- 
vudet och med olja de smörjhål, som äro närmast grytan. 
Därefter borstar man af klaviaturen, torkar friktionsremskif- 

van invändigt, borttorkar damm och öfverflödig olja och putsar 
slutligen kilarna på det med grafit beströdda putsbrädet. 

Om arbetet är indeladt i skift, så räcker det med en 
rengöring per dag; blott gjutmunstycket och kilarna böra ren- 
göras vid hvarje skift. 





Rengöringen hvarje vecka. 


De delar, som skola rengöras en gång i veckan, äro maga- 
sinet och magasinsinloppet, slidskenorna för afläggnings-, 
transportör- och radöfverföringssliderna, afläggningskasten, 
friktionsgreppet oc h gummivalsarna. 

Om maskinen går endast i ett skift så räcker det med 
rengöring af dessa delar hvar fjortonde dag. Smörjningen 
måste dock företagas hvarje vecka. 
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Vid rengöringen af magasinet, hvilket, om maskinen i all- 
mänhet hålles torr och ren, blott sällan behöfver företagas, 
bör man vara försiktig så att ej borststången stöter mot 
magasinskanalerna, hvarigenom grader kunna uppkomma, som 
sedan hindra matriserna vid utfallet. 

Om magasinet efter en längre tid genom oljiga matri- 
ser eller på annat sätt blifvit så smutsigt att det ej blir 
rent endast genom torr borstning måste man undantagsvis 
använda bensin till dess rengöring. I detta fall bör man 
dock helst skrufva isär magasinet, emedan bensinen annars 
vill samla sig vid utlösningsmekanismen mellan spärrkäg- 
larna och deras häfarmar, hvarigenom dessa så småningom 
bli tröggående. Hvarje kanal torkas i detta fall noggrannt 
med en trästicka och en linnelapp.: Skulle tiden ej tillåta 
magasinets söndertagning bör man, om bensin användes, taga 
ned magasinet och lägga det upp och ned vid urborstningen, 
så att bensinen ej kan rinna ned mellan spärrkäglarna och 
deras häfarmar. Är maskinen mycket smutsig, så måste äfven 
samtliga de kanaler, där matriserna gå fram, tvättas ur med 
bensin, ty i annat fall taga de rengjorda matriserna med sig 
denna smuts och efter kort tid måste magasinet åter ren- 
göras. 

Rengöring af matriserna borde i regel företagas hvar 
fjortonde dag, men detta blir onödigt om maskinen i och 
för sig och isynnerhet de delar, som komma i beröring med 
matriserna, hållas rena och torra. 

Samlingsmekanismen och kilkasten böra äfven emellanåt 
söndertagas och rengöras. Gjutmunstycket uttages efter be- 
hof och rengöres såväl som gjutkanalen. 


Smörjningen. 


Maskinen skall smörjas en gång i veckan. Därmed är 
icke sagdt, att alla här nedan uppräknade ställen måste 
smörjas, utan är detta beroende på huru mycket olja hvarje 
enskild del behöfver. För att undgå, att några ställen öfver- 
hoppas bör man vid smörjningen vänja sig vid nedan angifna 
ordningsföljd. 

Blott god ren olja bör användas, då genom oren, beckig 
sådan en hel del obehag framkallas. Isynnerhet afläggnings- 
och sättapparaterna börja genom dålig olja gå trögt och lång- 
samt. I detta fall göres oljan mera lättflytande genom bland- 
ning med litet petroleum. 

Å andra sidan bör man ej använda för tunnflytande olja. 
ty däraf kunna ännu större svårigheter uppkomma än genom 
tjock olja, i det den tunna oljan ej stannar på smörjställena, - 
utan äfven flyter ut på ställen, som skola vara torra. Matri- 
serna, afläggningsskrufvarna, magasinen, gummivalsarna, 
friktionsremskifvan o. s. v. skola alltid hållas fria från olja. 
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Om det skulle gnissla i maskinen, så måste man genast 
söka reda på stället och smörjer i nödfall hela maskinen för 
att hindra att någon del går varm och skär ihop. 

Har någon axel kört fast på grund af uraktlåten smörj- 
ning måste man taga loss den, rengöra den och taga bort 
möjligen uppkomna grader, hvarefter den vid återinsättnin- 
gen väl insmörjes. 

Observerar man, att oljan stannar i något smörjhål utan att 
fördelas på den del som skall smörjas, så är hålet täppt, 
den respektive delen måste uttagas och denna och smörjhålet 
rengöras. Smörjkopparna äro försedda med bomullsvekar, 
hvilka blott skola tillföra axlarna olja efter behof. Om oljan 
rinner för fort igenom, så måste antingen en ny veke in- 
sättas eller också sticker man ned den dubbel i smörjhålet. 
hvarvid man bör iakttaga att veken ej sticker ned utanför 
oljekoppen, ty den kunde då möjligen klämmas fast i lagret, 
hvarigenom under vissa omständigheter tidsödande fel kunna 
uppstå. 

För att undgå, att några ställen öfverhoppas bör man 
vid smörjningen vänja sig vid nedan angifna ordningsföljd: 


Med olja: 
1. Gjuthjulets drifanordning: 2 hål i lagren för tärnin- 
gens axel, I 300, 2 hål i drifaxelns F 73 lager; 





2. Gjuthjulet: 1 oljekopp i dess slid för tappen F 224 
(dagligen); 
3. Gjutbjulssliden: 1 oljekopp i pelaren (bör smörjas för- 


siktigt); 
4. Kopplingsarmen för gjuthjulsliden: 2 hål i dess tapp- 
lager, 2 hål i handtagets BB 196 lager, friktionsrullen 
BB 70 med excentriska stiftet, rullen BB 136 med dess 
bult; 
Pumphäfarmen BB 209: 2 hål i dess lager, 1 hål för 
excenterrullens tapp; 
6. Stoppapparaten för pumpen: 1 hål i skrufhufvudet 
BB 218 för häfarmen, skrufven för vinkelarmen BB 212: 
7. Gjutgrytan: 2 hål i grytarmens B 63 lager, excenter- 
rullens tapp, grytfotens lagerbussningar F 207: 
5. Hufvudaxeln:  Oljekopp. 
9. Afläggningssliden G 225: 2 hål i dess axellager; 
10. Första utslutningsarmen BB 20: 2 hål i excenterrullens 
lager, 1 hål öfver fjäderstången, 2 hål i dess axellager; 
11. Andra utslutningsarmen BB 9: 2 hål i excenterrullens 
lager, 1 hål öfver fjäderstången, 2 hål i lagren för dess 
axel; 
Första elevatorarmen: 2 hål i dess axellager, 1 hål i 
ansatsskrufven för dess excenterrulle; 
13. Radutskjutararmen BB 121: 2 hål i dess axellager, 1 
hål i den ställbara meddragningsknaggen; 
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Andra elevatorn: 2 hål i dess axellager, 2 hål i lag- 
ret för friktionsrullens tapp, 1 hål vid tappskrufven 
för stora fjäderns stång B 262 (på äldre maskiner), 
styrningen för samma stång i vänstra hufvudlagret, 
stiftet för säkerhetshaken B 18, hvardera 2 lager i 
ramen G 169 för stiften G 66 och det långa stiftet 
BERO 

Drifaxeln C 165: 2 oljekoppar i dess lager; 
Hufvudaxeln: Oljekopp; 

Den lösa remskifvan CC 12: 1 oljekopp; 
Friktionsremskifvan C 11: 1 oljekopp; 

Axeltappen för den kloformiga armen BB 13: Dess 
öfre och undre lager. (På nyare maskiner endast det 
undre) ; 

Stoppklacken C 1588 och säkerhetsklacken C 189: Deras 
rörelsestift och bufferten C 48 för säkerhetsklacken 
(i excenterskifvan); 

Den vertikala igångsättningsarmen BB 48: Axeln, 
rörelsestiften för öfre och undre stoppskifvorna, dessas 
anläggningsytor och anläggningsytan för reglerskruf- 
ven EH 204; 

Matrisöfverföringsarmen B 48: 2 hål i dess axellager 
(baktill och framtill i pelaren), 1 hål i axellagret för 
exceenterrullen; 

Radtransportörarmen B 273: 2 hål i dess axellager (i 
pelaren), 1 hål i axellagret för excenterrullen; 
Kilåterföringsarmen B 248: 2 hål i dess axellager (i 
pelaren) ; 

Mellanaxeln: 2 oljekoppar i lagren A 6; 
Spännmuttern mellan matrisöfverförings- och kilåter- 
föringsarmarna: Stiften för de båda skrufbultarna 
i:50 och BB: ö65 

Klaviaturen: Hvardera 2 hål i gummivalsarnas lager, 
2 hål i dess friktionstrissor H 78, 2 hål i lagren A 20 
för samlingselevatorns häfarm; 

Matarens koppling: 1 hål i nafvet på remskifvan € 63, 
1 oljekopp på axellagret A 134, den roterande stopp- 
ringen C 145. 

Den lösa remskifvan för matarbandet: 1 hål i dess naf; 
Samlaren D 587: hvardera 1 hål i drifskifvans, mel- 
lanaxelns och stjärntrissans lager (bakom samlarplat- 
tan), någon gång äfven friktionsskifvan D 315 (mäs- 
singsskifvan) för stjärntrissan; 

Trissorna för samlingssliden (på äldre maskiner: hvar- 
dera 1 hål i dess axellager D 65); 

Samlingselevatorn: Dess tre styrskenor, öfverdelen på 
fjädern D 569 eller på nyare maskiner den lilla rullen 
D 606 på klappramens vänstra insida. 


33. Skrufstycket: 1 hål i lagret för radpåskjutararmen 
B 69, lagret för bufferten E 70, trissan för denna på 
första utslutningsstången. Utslutningsstängernas 4 
lager, bufferten £ 350 för den automatiska stoppan- 
ordningen, knifputsarens stång H 306, första elevatorns 
slidskenor, fjäderstudsarens B 271 båda stift, 1 hål i 
lagret för tillslutningskrufven FE 441 för den vänstra 
utslutningsbacken samt skrufven och tappen för för- 
bindningsstången H 40; 

534. Slidskenorna för transportörsliden och matrisöfver- 

föringssliden; 

Afläggningen: hvardera 2 hål i de tre skrufvarnas lager, 

2 hål i friktionskopplingens lager, 1 hål (igenskruf- 

vadt) i remskifvan och 1 hål i stopparmens G 42 

lager; 

36. Afläggningskasten: 2 hål i upplyftarens arm G 97, 
skrufven för upplyftaren, handmuttern G 145 för kon- 
trollstiftet och stiftet för rullen G 101; 


Med konsistensfett eller vaselin: 

37. Bajonettskrufvarna i skrufstycket, styrtapparna för 
gjuthjulet, understödsskrufven för gjuthjulssliden, de 
båda stålstyckena på gjuthjulets excenter, den lilla 
excenterskifvan för matrispåskjutararmen, klacken vid 
stora kugghjulet för grytans tillbakadragning, med- 
dragningsklacken på radutskjutararmen, friktionsytan 
på bakre afläggningsskrufvens excenter, öfre och nedre 
styrklacken för andra elevatorn samt i första elevator- 
hufvudet friktionsytorna på de båda häfarmar H 379, 
som dra tillbaka den rörliga justerskenan H 372. 

På Linotype-Dubbeldäckaren, Linotype-Tredäckaren och 
Multi-Magasin-Linotype-Ideal tillkommer smörjning af alla de 
axlar, tappar och excentrar, hvaraf magasinens höjning och 
sänkning äro beroende, remläderskifvorna för samlaren, hålet 
i nafvet på nollskifvan till densamma, remläderskifvorna för 
handmatrissamlaren och 1 hål i lagret för dess stjärntrissas 
axel, de båda fettkopparna på mellanaxeln samt för Linotype- 
Dubbeldäckaren hålen för främre afläggningsskrufven och 
främre afläggningskasten samt dess friktionsexcenter. 








Linotype-Dubbeldäckaren. 


Äldre modellen. 
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Linotype-Dubbeldäckaren. 


Äldre modellen. 


Linotype-Dubbeldäckaren (fig. 69) skiljer sig till det yttre 
blott obetydligt från den i det föregående beskrifna en- och 
tvåbokstafs-Linotype. De ändringar, som äro nödvändiga för 
att från samma klaviatur kunna sätta fyra resp. sex stil- 
sorter och blanda dessa med hvarandra, beröra i hufvudsak 
blott sätt- och afläggningsmekanismen samt magasinen. Be- 
skrifningen af Linotype-Dubbeldäckaren och därmed öfverens- 
stämmande öfriga nya Linotype-modeller inskränker sig där- 
för blott till de från tvåbokstafs-Linotype afvikande delarna. 
Hvarje Linotypesättare är utan vidare i stånd att arbeta på 
samtliga modeller, då klaviaturen är lika på alla. De små 
olikheterna i maskinernas konstruktion och skötsel läras lätt 
på kort tid. 


Linotype-Dubbeldäckarens arbetssätt. 

I Linotype-Dubbeldäckarens magasin kunna en-, två- och 
trebokstafsmatriser användes, de senare dock endast i maski- 
ner, som äro försedda med trebokstafs-anordningar. (Se dessa.) 
Det finnes alltså möjlighet att framställa tre- till sexfaldt 
blandad sats, då matriser från båda magasinen efter önskan 
kunna användas i samma rad. MSorteringen af matriserna 
för öfre och undre magasinet utföres automatiskt af aflägg- 
ningspparaten. Ombyte af magasin sker medelst ett till höger 
öfver klaviaturen. anbragdt handtag, hvilket omställes upp- 
ifrån och ned eller tvärtom, utan att sättaren behöfver lämna 
sin plats. Afläggningsapparaten består af två stycken af- 
läggningskaster, den bakre (första) för undre och den främre 
(andra) för öfre magasinet. Antalet afläggningsskrufvar, som 
på den vanliga tvåbokstafs-maskinen är tre, tillökas på Lino- 
type-Dubbeldäckaren med den främre skrufven, G 314, hvilken 
står i samma höjd som den bakre skrufven. Mellan den bakre 
och de båda midtskrufvarna befinner sig afläggningsstången 
G 363 (fig. 70) för undre magasinet, mellan midtskrufvarna 
och den främre G 314 afläggningsstången G 362 för det öfre 
magasinet. De båda midtskrufvarna tjäna alltså till tran- 
sport af matriserna till båda magasinen. Alla matriser måste 
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passera den bakre afläggningskasten och bringas genom en 
enkel anordning vid utloppet från kasten, antingen att passera 
rakt ut på stången G 363 till undre magasinet, eller också falla 
ned före framkomsten till stången för att transporteras till 
främre kasten och därifrån till öfre magasinets afläggnings- 
stång G 362. 





Fig. TO: 


För detta ändamål är i bakre afläggningskasten en midt- 
skena G 373 insatt mellan de undre styrskenorna G 371 och 
G 372, medan de öfre skenorna G 369 och G 370 på de öfre 
glidytorna äro försedda med ett utsprång, a. Matriserna till 
öfre magasinet äro i botten försedda med en cirka 4 mm. bred 
slits, b, som nedåt är urfräst i en spets, medan matriserna 
till undre magasinet förblifvit oförändrade. När matriser till 
undre magasinet passera den bakre afläggningskasten, så ställa 









































de sig med sin undre yta på midtskenan G 373, som håller 
dem 1 deras höjdläge, så att de af skrufvarna kunna dragas 
rakt ut på afläggningsstången för undre magasinet. De med 
den 4 mm. breda slitsen b försedda matriserna till öfre maga- 
sinet falla däremot, då de icke kunna hållas uppe af midt- 
skenan G 373 ned på utsprånget a på de öfre skenorna G 
3269—370, och hänga nu cirka 1!/2 mm. djupare, eller så 
mycket som utsprånget är lägre. De kunna alltså icke komma 
fram på afläggningsstången G 363 till undre magasinet, utan 
dragas fram under denna och falla vid ändan af skenorna 
- lodrätt ned i den horisontala transportkanalen G 461 till andra 
afläggningskasten (fig. 72.) I denna kanal roterar stän- 
digt matristransportbandet G 349, hvilket uppfångar matri- 








serna och befordrar dem till transporthjulet G 345. Öfver- 
föringskanalen ligger framtill tätt intill transporthjulet, hvil- 
ket är försedt med en djup ränna. I detta framkomma de 
af transportbandet G 349 i rännan fasthållna matriserna och 
föras rundt af bandet och hjulet (fig. 72). En på hjulets 
öfversida mot botten af rännan liggande tunga G& 426 upp- 
fångar matrisen och för den till infallsrännan G 424, i hvil- 
ken den glider till främre afläggningskasten. Härifrån dra- 
ges den af skrufvarna till den främre stången G 362 och från 
denna till öfre magasinet. 


Magasins-ombyte. 


De för de båda magasinen afsedda matrisutlösningsstän- 
gerna äro anordnade i två bakom hvarandra stående rader. 
Den bakre raden stänger H 429 är afsedd för det undre 
magasinet, den främre raden J 348 för det öfre. Stän- 
gerna räcka icke direkt till utlösningshäfarmarna från kla- 
viaturexcentrarna som .på den vanliga tvåbokstafsmaskinen, 
utan äro afdelade liksom e-stängerna (fig. 73). På klaviatur- 
excentrarna står en rad korta stänger H 430, hvilka hållas i 
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oföränderligt läge af ett särskildt stall. Då dessa stänger blott | 
understödjas af excenterramens ända, måste de vid uttagning | 
af klaviaturexcentrarna först låsas. För detta ändamål in- 
föres en med maskinen följande rund afstängningsstång i de 
i stängerna öfver stallet befintliga hålen. Maskinen måste 
dessförinnan låsas, så att de korta stängerna lyftas upp af ( 
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excenterramarna och hålen komma på stallets öfversida. Sedan 
afstängningsstången blifvit införd i de korta stängerna, drages 
låsstången H 124 ur klaviaturen, och först därefter kunna 
klaviaturexcentrarna tagas ut. Glömmer man att låsa de 
korta stängerna H 430, så faller vid uttagande af en excenter 
den motsvarande stången ner, då den nu ej har något 
stöd. I detta fall försöker man att försiktigt fatta stången 
med en plattång eller pincett, lyfta upp den och åter införa 
excentern, hvarefter man låser stängerna. Har stången fallit 
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så djupt, att man ej kan lyfta upp den, måste man taga ut 
den nedåt och sedan sätta in den uppifrån. Detta kan ske 
först sedan man tagit ut två eller tre öfver den korta stången 
stående långa utlösningsstänger till undre magasinet. 

De långa stängerna för båda magasinen äro rörliga vid 
det undre stallet och kunna röras fram- och tillbaka med 
omställningshandtaget H' 400. Alltefter ställningen på detta 
handtag bestämmes, om den främre eller bakre stångraden 
skall användas. Omställningshandtaget inställes med sitt stift 
H 402 i den med tre inskärningar försedda ställskifvan 
H 404. Om stiftet befinner sig i den öfre inskärningen, så 
står den främre radens utlösningsstänger J 348 öfver de korta 
stängerna och det öfre magasinet är inkoppladt; sätter man 
stiftet i den undre inskärningen, stå de bakre stängerna IH 429 
öfver de korta stängerna och det undre magasinet kommer 
till användning. I den midtersta inskärningen sättes stif- 
tet om klaviaturen skall låsas. De långa utlösningsstängerna 
föras fram och åter medelst det undre rörliga stallet H 410, 
hvilket med två häfarmar H 406 är förbundet med omställ- 
ningshandtagets axel, hvars höjning och sänkning ger desse 
häfarmar deras rörelse. 

De långa stängerna H 429 för undre magasinet hänga 
direkt på utlösningshäfarmarna J 366 i magasinet liksom på 
tvåbokstafs-Linotype. Det öfre magasinets stänger äro för- 
sedda med en länk; de gå med sin öfre del J 345 framför 
båda magasinen och ligga med sin öfre böjda ända på öfre 
magasinets utlösningshäfarmar J 326. Stängerna till såväl 
öfre som undre magasinet dragas efter utlösningen af matri- 
serna tillbaka af spiralfjädrarna H 46, hvilka äro ordnade i 
två rader öfver hvarandra. Om en utlösningsstång icke dra- 
ges ner helt och hållet, så skall icke utan vidare spiralfjädern 
förkortas eller en annan fjäder sättas på, ty därigenom blir 
gummivalsen utsatt för större tryck och afnötes hastigt. Där- 
emot undersöker man om utlösningshäfarmen eller stången är 
lätt rörlig. Om spiralfjädern är aflyft måste utlösningsstån- 
gen falla ned af sin egen tyngd, hvarom man lätt kan öfver- 
tyga sig vid upplyftning af magasinen. På det öfre maga- 
sinets utlösningsstänger bör man naturligtvis äfven under- 
söka den rörliga länken. Om denna rostat eller på annat sätt 
blifvit mindre lättrörlig, smörjer man leden med en droppe 
petroleum eller klockolja. 

Utlösningen af matriserna sker på samma sätt som på 
Standardmaskinen, med den skillnaden att spärrkägelshäf- 
armarna i öfre magasinet äro anbragta på dess öfre platta; 
spärrkäglarna utlösa alltså matriserna uppifrån i stället för 
underifrån. 

Under det öfre stallet H 439 (fig. 74) för de bakre stän- 
gerna är en säkerhetsskena H 440 för stängerna H 429 fast- 
skrufvad, hvilken med en ansats griper in i en urfräsning i 
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stängerna och hindrar dessa att falla ned. Det öfre stallet 
är justerbart medelst två skrufvar mot pelaren. Dessa. ställ- 
skrufvar inställas så, att stängerna H' 429 i sitt hviloläge 
icke hänga på säkerhetsskenan; 
det skall vara ett obetydligt 
mellanrum mellan den undre 
ytan af urfräsningen i stången 
och den öfre ytan af ansatsen 
på skenan H 440. Stängerna 
skola alltså hänga på utlös- 
ningshäfarmarna för att kunna 
" draga ned dem i deras djupa- 
ste läge. Om öfre stallet är 
för högt inställdt och stänger- 
na till följd däraf hänga på 
detta i stället för på spärr- 
kägelhäfarmarna, så blir spärr- 
kägeln J 10 icke helt och 
hållet neddragen, hvarigenom 





matrisen faller trögt eller icke 
alls. 

Det öfre magasinets utlös- 
ningsstänger J 345 (fig. 75) hål- 
las i sitt lodräta läge af det öfre 
och undre stallet samt den öfre 
och undre styrskenan. De båda 
senare äro fastskrufvade på sta- 
tivet till det rörliga magasins- 
utloppet; den öfre tunna styr- 
skenan J 351 står mellan de 
båda magasinens mynningar, den 
undre tjockare J 352 under det 
undre magasinet. Till höger i 
denna skena sitter en skruf, som 
passar in i en urfräsning i den 
undre magasinsplattan. Båda 
skenorna bilda med sina ytor 
öfvergång för matriserna från 
magasinen till den gjutna delen 
i det rörliga magasinsutloppet. 
Det undre stallet J 353 står 
öfver länken på utlösningsstången, det öfre J 355 öfver stån- 
gens böjda öfre ända. Dessa fyra styrskenor ha till ändamål 
att hålla utlösningsstångens öfre svagare del i absolut rätt 
läge i förhållande till magasinen och spärrkägelshäfarmarna 
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J 326 under utlösningen af matriserna. Under det öfre stal- 
let hållas stängerna på rätt afstånd från magasinen genom 
de båda runda upphängningstrådarna J 358. Den ena af 
dessa trådar går framför, den andra bakom stången omedel- 
bart under dess böjda öfverända. Den senare har äfven till 
uppgift att hindra stängerna att falla ur. 

Om en stång för öfre magasinet skall tagas ut, så måste 
de båda styrskenorna J 351 och 352 skrufvas loss. Medan man 
drar ut den bakre upphängningstråden, föres samtidigt en 
annan tråd in från motsatta sidan till den stång, som skall 
uttagas. Detta för att hindra 
öfriga stänger att falla ut. 

Samtidigt med omställ- 
ning af utlösningsstängerna, 
höjes eller sänkes magasinsut- 
loppet (fig. 73) i läge för öfre 
eller undre magasinet. För 
detta ändamål är vid förläng- 
ningen af omkastningshand- 
taget H 400 en stång H 407 
fastskrufvad, hvilken med en 
länk J 364 är förbunden med 
det rörliga magasinsutloppet. 
Detta följer genom denna an- 
ordning omkastningshandtagets 
H 400 rörelse och ställer sig 
framför det undre magasinet 
om 'handtagets stift står i 
den nedre inskärningen r i 
ställskifvan H 404, framför 
det öfre magasinet, om stiftet 
INR ställes i öfre inskärningen. 

Fig: Den öppning i handtaget H 

400, i hvilken skrufven H 408 

för stången H 407 är fäst med 

en mutter, är aflång, hvarigenom stången kan förskjutas. 

Denna fästes så, att det rörliga magasinsutloppet föres' upp 

och ned, utan att stiftet H 402 i omkastningshandtaget H 400 
glappar i inskärningarna i ställskifvan H 404. 

Det rörliga magasinsutloppet begränsas i sin upp- och 
nedgående rörelse genom två skrufvar på hvarje sida, hvilka 
löpa i hvar sin aflång urfräsning i de båda sidostyckena för 
magasinsutloppet. I både öfre och undre läget skall den 
afrundade ytan af gjutramen J 361 stå högst 1 mm. under 
styrskenorna J 351 och 352, så att matriserna kunna falla 
ut ur magasinen, utan att stöta emot ramen. De båda undre 
skrufvarna förbinda dessutom magasinsutloppet med omkast- 
ningsstångens länk J 367. De fyra anslagsskrufvarna J 368, 
369 och 370 måste då och då skrufvas till, ty om de lossnat 
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blir omställningen af magasinsutloppet oriktig. Om de undre 
skrufvarna hå lossnat så mycket, att länken J 367 icke mera 
håller fast i omkastningsstången, så bringas omställningen 
helt och hållet ur funktion. Skulle blott den ena skrufven 
lossna ställer sig magasinsutloppet snedt på denna sida. 

Det rörliga magasinsutloppet består af den gjutna ramen 
ISO, fästplåten J 342 för de undre styrväggarna, den ställ- 
bara plåten J 390 samt de öfre och undre styrväggarna. Dessa 
äro nedtill tudelade. Vid omställning af magasinsutloppet 
nedåt, skjutes den öfre J 335 öfver den undre J 336 och denna 
i sin ordning öfver styrväggen D 450. Samtidigt skjutes fäst- 
plåten J 342 öfver plåten J 390. Vid omkastningen till öfre 
magasinet höjes fästplåten och styrväggarna dragas från hvar- 
andra. 

Den gjutna ramen J 361 har baktill öfver hela sin bredd 
en ansats, som i magasinsutloppets öfre ställning står fram- 
för undre magasinets mynning och förhindrar en matris att 
falla ut, om denna af någon anledning skulle utlösas ur 
undre magasinet. Detta är nödvändigt, emedan eljest denna 
matris skulle sätta sig fast bakom magasinsutloppet och där- 
med omöjliggöra omkastningen till undre magasinet. 

Den stora glasplattan D 703 är fäst vid sidostyckena till 
det rörliga magasinsutloppet, och räcker upp till öfre maga- 
sinet. För att ge matriserna en säker. styrning på vägen från 
magasinet till glasplattan och samtidigt förhindra att matri- 
serna slå för hårdt mot glasplattan är en celluloidplatta fäst 
vid den rörliga ramen, och genom denna celluloidplatta gifves 
matrisen ej större spelrum än på Standardmaskinen. Den 
under matarbandet anbragta vinkeln D 715 skall i den undre 
ställningen höja celluloidplattan J 332 något, så att den ej 
ligger emot matarbandets öfre remskifva. 

Då matriserna från båda magasinen vid utloppet passera 
utlösningsstängerna till öfre magasinet, äro öfre delarna J 345 
af dessa något affilade framåt, för att obehindradt släppa 
fram äfven tjockare matriser. Stängerna få för den skull 
ej böjas; en eventuellt vid utloppet fastnad matris måste 
därför med försiktighet borttagas. Krökta stänger, som hindra 
matrisernas fria fall, måste genast försiktigt böjas raka med 
en plattång. 

Det rörliga magasinsutloppet kan ej höjas eller sänkas, 
om en matris fastnat vid utloppet och sticker fram något 
ur magasinet. Omkastningshandtaget kan ej heller höjas eller 
sänkas, om en af de korta klaviaturstängerna H 430 står upp 
något och stöter emot utlösningsstången. Observerar man 
något motstånd vid omkastningen får man ej försöka utföra 
denna med våld, utan felet måste uppsökas. Då orsaken till 
störningen är aflägsnad, skall omkastningen åter försiggå obe- 
hindradt. 
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Afläggningsapparaten. 


Linotype-Dubbeldäckarens afläggningsapparat är tillökad 
med en afläggningskast, en afläggningsstång och en aflägg- 
ningsskruf och dessutom tillkommer den horisontala transport- 
kanalen G 461, transporthjulet med drifskifva, matristransport- 
bandet med två ledareskifvor samt infallsrännan G 424 till 
öfre afläggningskasten. 

Den första (bakre) afläggnmingskasten måste alla matri- 
ser passera. Emot kasten på Standardmaskinen har den blott 
små afvikelser att uppvisa. De öfre styrskenorna äro kortare, 
ändarna äro lika långa som den nytillkomna undre midt- 
skenan G 373 och urfrästa ungefär 1!/2 mm. (fig. 71). Ma- 
triserna till undre magasinet hänga vid öfvergången på af- 
läggningsstången ej längre på de öfre skenorna, utan stå på 
den undre midtskenan G 373. Matriserna till öfre maga- 
sinet, hvilka midt i sin undre del ha en bred slits, hänga 
däremot på de urfrästa öfre skenorna då de på grund af 
slitsen b ej ha något stöd. De stå vid början af: af- 
läggningsstången 1'/» mm. djupare än denna eller lika myec- 
ket som urfräsningen i skenorna och falla vid ändan af dessa 
ned i den horisontala transportkanalen G 461. 

Kontrollstiftet i den bakre kasten bortfaller. Sättaren 
måste därför noga tillse att ej någon matris af annan stil- 
sort inkommer i afläggningskasten, då denna obehindradt läg- 
ges af. Äfven omvändt insatta tunna matriser gå genom 
kasten och återkomma som utslutning i satsen. Felvända 
tjockare matriser hindras som vanligt af tungan G 154. 

Ansatsen på upplyftaren G 375 bortfaller äfven. På styr- 
blocket G 374 för midtskenan finnas två små skrufvar, mot 
hvilka upplyftaren ligger an. Dessa skrufvar inställas så 
att upplyftaren blott kan taga en af de tunnaste matriserna. 
Den skall med sin öfre kant blott gå a mm. öfver ytorna 
på de undre styrskenorna G 371. 

Det är mycket noga med att styrskenorna, såväl de öfre 
söm undre, ej bli böjda. För trånga skenor har till följd 
att matriser från öfre magasinet kunna passera till undre 
magasinet. De mellan skenorna fastklämda matriserna kunna, 
när urfräsningen börjar, ej falla ned utan bli framdragna 
i sitt högsta läge till afläggningsstången för undre magasinet. 

Afläggningskasten G 383 bör så sällan som möjligt tagas 
sönder. Den är lätt att rengöra med tillhjälp af en smal 
borste eller pensel utan att söndertagas. Midtskenan G 373 
måste stå absolut midt emellan de undre skenorna och ha 
det riktiga höjdläget. Fel i detta afseende har till följd af- 
läggning till fel magasin. Man bör i synnerhet noga tillse, 
att skenäan återfått sitt riktiga läge, sedan man haft kasten 
söndertagen. För att pröfva, om skenan står i midten, hänger 
man en matris från öfre magasinet i urfräsningen på de öfre 








skenorna G 369 och 370. Slitsens innerväggar få ej på någon 
sida stöta emot midtskenan, och matrisens underkant måste 
hänga fritt. Om skenan står för mycket åt ena sidan, så 
kan det hända, att matriser från öfre magasinet bli stående 
på skenan i stället för att falla ned. Följden blir, att denna 
matris går till undre magasinet. Midtskenans riktiga höjd- 
läge pröfvar man med en matris från undre magasinet, hvil- 
ken upphänges på de öfre skenornas högsta del. Den måste 
i detta läge hänga fri från midtskenan G 373. En för högt 
stående midtskena har till följd, att matriser från undre maga- 
sinet passera till öfre afläggningskasten och där förorsaka 
störningar. Orsaken till denna felaktiga afläggning är att 
söka däri att matriserna vid transporten på upphöjningen d 
på de öfre skenorna G 369—370- hindras af midtskenan och 
med sin fot blifva hängande bakom denna, falla framåt och 
i detta sneda läge tran- 

sporteras vidare. Tän- 

derna på dessa matriser SOME CE) 2 212 

3 ; = = 


kunna då ej nå upp 
till afläggningsstången, q EN - och 6370 


utan matriserna falla 
































ned i transportkahalen 6373 eu 
G 461. N G 374 G 377 
— Sedan «matriserna GJ 
från undre magasinet 

G 381 


passerat  upphöjningen 
d på de öfre skenorna Fig. 74. 

framdragas de af skruf- s 

varna, stående på midt- 

skenan G 373. De må- 

ste vid upphängningen på afläggningsstången höja sig cirka 
8 mm. (papperstjocklek) eller m. a. o. matriserna måste vid 
slutet af midtskenan hänga fritt på afläggningsstången. Om 
matriserna i detta läge bli fastklämda mellan midtskenan 
och afläggningsstången, så afhjälpes felet genom. omställning 
af afläggningsstångens höjdläge. (Dessförinnan pröfvar man 
emellertid, på sätt som förut är beskrifvet, om midtskenan 
har sitt riktiga höjdläge.) 

Den horisontala transportkanalen, G 461 (fig. 78) till 
andra afläggningskasten uppfångar de från första kasten ned- 
fallande matriserna till öfre magasinet och för dem till trans- 
porthjulet. Transportkanalen fasthålles framtill på en bult 
af vinkeln G 360, baktill af en annan bult, vid hvilken den 
fästes med en handmutter. Mellan sidoväggarna G 357 och 
3558 samt styrskenan G 449 roterar transportbandet, på hvil- 
ket matriserna falla ned och blifva transporterade vidare. 
Styrskenan G 449 måste ligga tätt under transportbandet. 
Om skenan genom oförsiktig behandling vid rengöring e. 
blir böjd, så att den ger bandet för stort spelrum, kan det 
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förekomma, att matriser glida in under sidoväggen och kläm- 
mas fast mot transporthjulet. Vid rengöring bör man taga 
loss transportkanalens styrskena. Denna är fäst vid kanalen 
med två handmuttrar. Den bakre sidoväggen är tudelad. Den 
kortare delen befinner sig framför första kasten och verkar 
som fjäder. Medelst det på densamma fastnitade anslagsstiftet 
G 359 stoppas afläggningen, om matriser af en eller annan 
orsak fastnat i kanalen (t. ex. om afläggningsapparaten drages 
back, då matriser befinna sig i kanalen eller i transporthju- 
let). Den korta delen måste invändigt ligga något framför 
den längre, på det att de nedfallande matriserna ej skola 
stöta emot denna. Den kortare delen skall ligga väl fjädrande 
emot midtstycket G 355 och måste genast riktas, om den af 
någon anledning blir krökt. De i spets utlöpande främre 
delarna af sidoväggarna, som ligga emot transporthjulet, skola 
alltid hållas något trängre än rännan i transporthjulet G 345 
för att matriserna ej skola stöta emot väggarna i detta. De 
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Fig. 78; 


kastas i annat fall omkull och föras i detta läge rundt hjulet 
och förorsaka störningar. Vid fastsättning af transportkana- 
len bör tillses, att den främre anslagsvinkeln G 360 blir rik- 
tigt framskjuten på bulten. Om detta icke är fallet, flyga 
matriserna ur hjulet framåt. Vid fastsättning på den öfre 
bulten G 354 måste kanalen före tilldragningen af handmut- 
tern tryckas hårdt upp mot bulten. Losstagningen af kana- 
len måste ske med försiktighet så att mellanstycket G 355 
ej blir böjdt. Ett böjdt mellanstycke igenkänner man därpå, 
att antingen bandet släpar emot skyddsplåten (böjd åt vän- 
ster), eller att upplyftarens häfarm G 377 släpar emot tran- 
sportkanalen och hindras i sin fria rörelse (böjd åt höger). 

Matristransportbandet G 349 transporterar matriserna 
genom den horisontala kanalen till transporthjulet och håller 
fast dem i hjulrännan till dess de bli uppfångade af tungan 
i infallsrännan G 424 (fig. 72). Bakom afläggningsapparaten 
löper bandet öfver tvenne skifvor, af hvilka den undres lager- 
bult är ställbar och tjänar till att spänna bandet. Trans- 
portbandet rengöres emellanåt med bensin. Det är fördel- 
aktigt att ha ett reseryvband uppsatt, att användas vid ren- 
göring af det befintliga. Ändarna på det dubbla bandet skäras 
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upp och hopsys på maskin. För, att skarfven ej skall bli 
tjockare, afklippas de fyra ändarna olika långt. 

Transporthjulet G 345 erhåller sin rörelse genom drif- 
skifvan från remskifvan på afläggningens friktionskoppling. 
Transporthjulet måste hållas mycket lätt roterande och dess 
axel smörjas genom fettkopparna i lagren. Vid smörjning 
räcker det att skrufva ned locket ett halft hvarf. När locket 
är alldeles nedskrufvadt, måste koppen åter fyllas med vaselin. 
Rännan i hjulet måste hållas absolut ren och torr. 

Infallsrännan G 424 (fig. 79) för andra afläggningskasten 
består af den gjutna delen, den långa 
nedtill refflade sidoväggen G 427, den 
korta löstagbara väggen G 428 och 
tungan G 426. Upptill tillslutes rän- 
nan genom täckplåten G 432, hvilken 
samtidigt påverkar stoppapparaten för 
afläggningen vid störningar samt den 
fasta täckplåten G 431 på andra af- 
läggningskasten. 

Tungan G 426 på infallsrännan 
ligger! i botten på transporthjulets 
ränna och uppfångar matriserna, som 
sedan glida ned till andra aflägg- 
ningskasten. Tungan skall ligga tätt 
i botten på rännan, men får ej bromsa 
hjulet. Den får ej sticka upp något, 
ty då slå matriserna emot och kastas 
om. För att tunna matriser ej skola 
klämmas fast mellan hjulets inner- 
väggar och tungan, skall denna hållas 
så bred, att den helt fyller rännans 
bredd. 

Sidoväggarna passa mot rund- 
ningen i hjulet. De öfre spetsarna 
skola vara något bredare än hjulrännan för att matriserna 
ej skola stöta emot. Refflorna i undre sidoväggen måste stå: 
något högre än undre väggen i inloppet till andra aflägg- 
ningskasten. Om detta icke är fallet stöta matriserna mot 
kasten och hindras i fallet. En nästföljande matris kan då 
upphinna en föregående och båda klämmas fast i kasten, då 
denna blott tillåter en matris i sänder att passera. Den korta 
infallsrännan G 428 är fäst med två handmuttrar G 376 och 
kan vid rengöring lätt tagas loss. Vid fastsättningen ser 
man noga till, att väggens nedre ända kommer under öfre 
kanten i inloppet i kasten. 

Upptill täckes infallsrännan af skyddsplåten G 432 (fig. 
72), hvars ända är något böjd uppåt. Denna förhindrar ma- 
triserna att falla ut ur rännan. Den är fäst vid stoppaxeln 
G 337 för öfre stoppapparaten. Vid losstagning och fastsätt- 





ning af den korta väggen slår man upp skyddsplåten. Stopp- 
axeln för öfre stoppapparaten räcker öfver afläggningsappa- 
ratens hela bredd och uppbär på andra sidan häfarmen G 336 
för utryckningsskifvan G 335, hvilken ligger på reglerskrufven 
1 stopparmen G 332. Om matriserna af en eller annan orsak 
samla sig i andra kasten, så fylles infallsrännan med matriser 
tills en i transporthjulet inkommande matris träffar en i in- 
fallsrännan sittande och trycker emot skyddsplåten D 432. 
Denna lyftes nu upp, hvarvid äfven utryckningsskifvan G 
300 drages från reglerskrufven. Stopparmen G 332 drages 
tillbaka af en spiralfjäder, hvarvid dess utryckningsskruf föres 
fram mot en ansats i utryckningsskifvan G 367, pressar denna 
från drifskifvan G 342 och på så sätt afkopplar afläggnings- 
apparaten. Sedan felet blifvit afhjälpt, skall man ej försöka 
trycka ned skyddsplåten i dess riktiga läge. Den faller ned 
af sig själf, om stopparmen G 332 slås ifrån utryckningsskif- 
van, hvarvid samtidigt reglerskrufven åter lägger sig på skif- 
Vän (4 330. : 

Den undre delen af infallsrännan täckes af skyddsplåten 
G 431 på andra afläggningskasten, hvilken plåt med sin öfre 
något uppböjda ända ligger öfver nedre ändan af den öfre 
skyddsplåten G 432. Båda skyddsplåtarna måste ligga tätt på 
sidoväggarna i infallsrännan; försiktighet med dessa måste 
därför alltid iakttagas, så att de ej bli böjda. 

Den andra afläggningskasten (fig. 80) är helt olika den 
vanliga för Standardmaskinen. Matriserna falla uppifrån 
genom inloppet in i kasten, löpa i en halfeirkel kring midt- 
stycket G 402 i lodrät ställning och bli nedtill uppfångade 
af utlösningsskifvorna G 412 och 413, hvilka transportera 
matriserna en och en vidare till styrskenorna G 393—394, 
där de gripas af skrufvarna och föras ut på afläggnings- 
stången. 

Matrisskifvorna äro förbundna med häfarmen G 416 
medelst länkarna G 414. Det längre stiftet G 420 för länkarna 
sticker med två åt sidorna utplattade förlängningar in i upp- 
lyftararmen G 411. Vid armens upp- och nedgående rörelse 
skjutas äfven skifvorna upp och ned på så sätt att när den 
främre tvåspetsiga G 412 går ned, går den bakre enspetsiga 
G 413 upp och tvärtom. Rörelsen af dessa skifvor är alltså 
alltid motsatt. Genom denna anordning kommer alltid blott 
en matris öfver styrskenorna in på afläggningsstången. Den 
i andra afläggningskasten inkomna matrisen uppfångas af 
den bakre matrisskifvan, denna sänkes och låter matrisen 
glida fram mot den främre tvåspetsiga skifvan. När nu 
denna senare går ned för att låta matrisen passera till skruf- 
varna, går den bakre skifvan upp bakom matrisen i den 
skarpkantiga urfräsningen öfver den breda slitsen för att 
hindra följande matris. Till följd af, att den bakre skifvan 
G 413 lyftes uppåt i den skarpt urfrästa matrisen, kunna 
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bak- och framvända matriser eller sådana utan slits ej lämna 
andra afläggningskasten. Den bakre skifvan skjuter alltid 
sådana matriser tillbaka i stället för att låta dem glida framåt 
och förorsakar i detta fall stopp i afläggningskasten. 
Mellanrummet mellan spetsarna på de båda skifvorna får 
ej vara större än tjockleken hos den tunnaste matrisen eller 
cirka a mm. De båda spetsarna i den främre skifvan skola 
vara lika höga. Skifspetsarna, som äro mycket noga justerade 








på fabriken, få icke under några omständigheter affilas eller 
smärglas, hvilket äfven gäller om styrskenorna G 393—394. 

Då matriserna äro nödgade att af sin egen tyngd falla 
genom infallsrännan och afläggningskasten måste dessa dag- 
ligen rengöras, synnerligast midtstycket G 402, glidskenorna 
och innerväggarna i andra kasten. Smutsiga glidytor kunna 
hindra isynnerhet tunna matriser att glida tillräckligt hastigt, 
hvarigenom en sådan matris kan upphinnas af en följande. 
Båda matriserna stoppa då öfver midtstycket G 402, emedan 
matriserna på detta ställe ej kunna passera bredvid hvarandra. 
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Vid rengöring af afläggningskasten uttages midtstycket. Detta 
fästes medelst två stift och bildar upptill undre väggen till 
inloppet. De båda fäststiften tryckas lätt ut, hvarefter man 
rengör innerväggarna och glidytorna med en lapp eller pensel. 
Om den sista matrisen i en rad ständigt blir kvarstående 
bakom matrisskifvorna i kasten, är detta ett tydligt tecken 
till smuts i kasten eller på matriserna. 

Matrisskifvorna måste alltid gå mycket lätt såväl i sina 
styrningar som leder. Om de gå trögt eller helt och hållet 
stoppa, så härrör detta för det mesta från smuts. Då måste 
skifblocket efter urskrufning af fästskrufven G 418 tagas loss 
och grundligt rengöras med petroleum. De båda skifvornas 
leder och glidytor insmörjas lätt med klockolja, hvarvid den 
största försiktighet bör iakttagas. För mycket olja på dessa ' 
ställen öfverföres på matriserna; spetsarna på skifvorna måste 
i alla händelser vara torra. 

Skifhäfarmen G 411 inställes med ställskrufven i excen- 
terarmen G 407 på så sätt, att tunna matriser med sin slits 
lätt passera öfver den i sin djupaste ställning stående bakre 
skifvan G 413, den främre, tvåspetsiga skifvan G 412 skall 
gå ned så djupt, att de tjockaste matriserna obehindradt glida 
fram öfver denna. De båda spetsarna skola då stå åtminstone 
1 mm. under de sneda ytorna i den bakre skifvan. 

Före nedtagningen af första eller andra afläggningskasten 
skall den horisontala transportkanalen G 461 tagas loss. Om 
den bakre kasten G 383 skall nedtagas, så måste maskinen 
först backas så mycket, att andra elevatorn föres ur sin öfre 
ställning. Skall den främre kasten G 384 uttagas, behöfver 
man endast draga ut afläggningssliden G 305 och låsa denna. 
Nedtagningen och återinsättningen af afläggningskasterna och 
transportrännan måste alltid försiggå med försiktighet, så 
att några delar ej bli böjda. Samtliga delar äro efter någon 
öfning lätta att taga loss och åter insätta. Fästskrufvarna- 
för kasterna skrufvas alltid ut helt och hållet. Vid fastsätt- 
ningen höjer man häfarmen för skifvorna så mycket att rullen : 
på armen kommer att ligga på excentern. Skulle rullen komma 
under excentern är det omöjligt att fastsätta kasten. Vid 
fastsättning af andra kasten måste man dessutom noga tillse, 
att skyddsplåten G 431 icke blir böjd; denna skall ligga tätt 
på infallsrännans G 424 sidoväggar. 

Så länge matriser befinna sig i andra kasten G 384 
eller på dess utloppsskenor, får afläggningsapparaten ej dra- 
gas back, emedan utlösningsskifvorna äfven i detta fall arbeta 
och utlösa matriserna. Dessa matriser inkomma då på de 
bakåt roterande skrufvarna, komma in i samma gängor och 
klämmas där fast. För att få loss matriserna måste då kasten 
uttagas, innan afläggningen åter kan igångsättas. Ej heller 
får afläggningen dragas back, om matriser befinna sig på ut- 
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loppsskenorna i bakre kasten, i den horisontala transportkana- 
len eller i transporthjulet. 

Om matriser ha samlats i främre afläggningskasten och 
dess infallsränna, antingen genom en bak- och framvänd tunn 
matris, tröggående utlösningsskifvor eller genom att kasten 
blifvit smutsig, så lyfter man upp skyddsplåten G 432 till 
infallsrännan och tager ur alla matriserna ur denna ned till 
kasten, hvarvid äfven eventuellt den korta sidoväggen "G 425 
skrufvas loss. Först därefter tages afläggningskasten ut. De 
i denna samlade matriserna uttager man fortast genom att 
skrufva loss själfva skifblocket G 401. 

Den främre afläggningsstången är liksom den bakre ställ- 
bar i vertikal led. Äfven denna måste vara så inställd, att 
matriserna vid öfvergången från styrskenorna G 393 och 394 
på afläggningsstången höjer sig !s mm. En på yttersta ändan 
af styrskenorna på afläggningsstängen hängande matris måste 
alltså kunna röra sig fullkomligt fritt; blir den fastklämd 
står stången för djupt. Afläggningskastens skenor få ej böjas. 
De på stången hängande matriserna få icke ligga hårdt emot 
vare sig bakre eller främre styrskenan, och de få å andra 
sidan ej heller ha för stort spelrum, ty matriständerna bli då 
skadade vid framskjutningen på afläggningsstången. 


Magasinen. 


Den magasinsram, på hvilken det undre magasinet är 
fastskrufvadt, hvilar på bäraxeln. Nedtill uppbäres magasinet 
af två skrufvar, den ena i pelaren, den andra i magasinets 
understödsram. På bäraxeln och de båda skrufvarna glider 
magasinet, då det drages bakåt med handtaget I 233 för att 
upplyftas. Inställningen i sidoled erhåller magasinsramen 
med magasinet genom de båda öfre sidoställskrufvarna. In- 
ställningen af undre magasinet kan ej förändras. Det blir 
mycket noga inställdt vid fabriken i förhållande till det rör- 
liga magasinsutloppet och de framför magasinsmynningen stå- 
ende utlösningsstängerna J 345 (fig. 73). Därvid blir maga- 
sinsutloppet fastgjordt med styrstift. Det undre magasinet 
styres nedtill dessutom af en i den undre styrskenan J 352 
befintlig skruf, hvilken svarar mot en i magasinets undre 
plåt gjord infräsning, hvarigenom någon förskjutning åt 
sidorna ej kan förekomma. Om en eller annan matris vid 
utloppet ur magasinet släpar emot utlösningsstängerna eller 
mellanväggarna J 335 (fig. 76) i magasinsutloppet, så äro 
stängerna böjda och måste genast riktas. 

Det öfre magasinet fasthålles vid det undre medelst an- 
slagsstyckena I 203 och 204, hvilka skjutas in under de i 
magasinets nedre del befintliga styrvinklarna I 201 och 202. 
Inställningen i sidoled sker genom fyra ställskrufvar vid styr- 
vinklarna och de två öfre anslagsstyckena. Det öfre maga- 
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sinet skall inställas så, att matriskanalerna i detta stå precis 
lika med det undre magasinets kanaler i förhållande till ut- 
lösningsstängerna. Denna inställning bör ej heller förändras. 

Hvarje magasin är försedt med ett särskildt magasins- 
inlopp (fig. 70); det öfre magasinets öppnas framåt, det 
undres bakåt. Det senare stoppar afläggningsapparaten, när 
det öppnas eller tillslutes. Därför bör man vid behof alltid 
öppna det bakre först och sedan det främre. Om matriser 
befinna sig på afläggningsstängerna, så bör man dock, innan 
inloppet öppnas, afstänga afläggningen genom att föra ut- 
ryckningsarmen G 443 åt sidan. Om detta underlåtes, kan det 
inträffa, att en matris, som just är färdig att släppa stången, 
faller ned på tvären i magasinet. Vid tillslutningen af maga- 
sinsinloppen bör man alltid vänja sig vid att först fälla upp 
det öfre och sedan det undre. Skulle man glömma fälla upp 
det öfre, innan man åter sätter igång afläggningen, så falla 
alla matriser från öfre stången på tvären i öfre magasinet. 
Vid tillslutningen af bakre inloppet måste afläggningen åter 
sättas i gång 1 det man trycker den undre utryckningshäf- 
armen G 440 framåt, hvarvid utryckningsskrufven blir dra- 
gen tillbaka från utryckningsskifvan. På andra Linotype- 
modeller sker detta automatiskt vid tillslutningen af maga- 
sinsinloppet. 

Magasinen kunna äfven på Linotype-Dubbeldäckaren bytas 
om vid användning af flera än två stilsorter. För att taga loss 
magasinen och äfven för att lättare kunna rengöra dem är ma- 
skinen försedd med en anordning att lyfta magasinen. Skola 
magasinen lyftas upp skola de först låsas med afstängnings- 
trådarna, äfvensom dubbla e-stängerna afstängas. Vidare 
skall klaviaturen låsas, sedan handtaget G 400 blifvit ställdt 
i midtläget (fig. 73). Härvid komma båda stångraderna att 
stå öfver de korta stängerna H 430 i klaviaturen och upp- 
höjas vid inskjutning af låsstången H 124. Därefter upp- 
lyftes haken H 442 vid de bakre stängernas öfre stall och 
drages bakåt, så att stängerna afkopplas från spärrkägels- 
häfarmarna. Sedan öppnas båda magasinsinloppen och ma- 
trishyllan tages bort. På äldre maskiner måste äfven den 
horisontala transportkanalen G 461 tagas loss. Det med 
maskinen följande handtaget I 233 sättes på bäraxeln snedt 
bakåt och skjutes framåt så pass långt, att det i hufvudramens 
arm befintliga stiftet I 234 kan dragas fram under hand- 
taget. Genom att vrida bäraxeln med handtaget lägga sig de 
på axeln fästa klackarna mot anslagsskrufvarna i magasins- 
ramen och draga de båda magasinen tillbaka så att mynnin- 
garna komma ifrån magasinsutloppet. I detta uppdragna läge 
fasthållas magasinen af det bakom handtaget införda stiftet 
I 234. Därefter tryckes den vid pelaren fästa häfarmen I 238 
för höjning af magasinen sakta uppifrån och ned. Den lyfter | 
därvid med sin länk den främre ändan af den i afläggnings- 
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ramen fästa häfarmen och med denna de på häfarmen hvi- 
lande magasinen. - De erhålla därvid ett nästan vågrätt läge 
och äro från alla sidor lätt åtkomliga. Vid ombyte skjuter 
man först det öfre magasinet bakåt utan att stöta emot in- 
loppet och tager ut magasinet från baksidan. Med under- 
magasinet förfares på samma sätt. 

Vid återinsättning af magasinen förfar man i motsatt 
ordning. 

Då maskinen skall låsas måste alltid den riktiga ord- 
ningen iakttagas; hvarje förbiseende förorsakar ett längre 
uppehåll. Man skall alltså först låsa båda magasinen och 
e-stängerna, därefter inställa handtaget H 400 i midtläge och 
först därefter låsa klaviaturen. På nyare Linotype-Dubbeldäc- 
kare af denna modell är låsning af klaviaturen öfver hufvud 
taget möjlig endast då handtaget står i midtläge, emedan säker- 
hetsgaffeln i öfre och undre ställningen täcker hålet för lås- 
stången. Vid upplåsning af maskinen förfares i motsatt ord- 
ning och handtaget H 400 ställes i högsta eller lägsta läget, 
innan sättningen börjar. Om någon tangent blir anslagen, 
medan handtaget står i midtläget, så utlöses motsvarande 
matris ur båda magasinen, men kunna ej falla ut emedan 
framför det öfre magasinet stången J 333 för celluloidplat- 
tan och för det undre den gjutna delen J 361 af det rörliga 
magasinsutloppet befinna sig framför magasinsmynningarna. 
I detta fall ställer man handtaget först i lägsta läget; van- 
ligen faller då den utlösta matrisen ned, men skulle matris- 
örat hållas fast af spärrkägeln kan man lösa ut matrisen 
genom att lyfta motsvarande utlösningsstång något för hand. 
Härpå ställer man handtaget i högsta läget och hjälper på 
samma sätt ut matrisen. 

Att man i ofvan beskrifna fall först ställer handtaget 
i undre läget är nödvändigt isynnerhet på de äldsta maski- 
nerna, på hvilka det undre magasinets mynning ej blir af- 
spärrad genom det rörliga utloppets gjutna del, om detta 
står i sin öfre ställning. Skulle man först ställa handtaget 
i öfre läget, så faller den ur undre magasinet utlösta matri- 
sen ut och sätter sig under det rörliga utloppet, detta hålles 
fast i sitt öfre läge och kan ej föras till undre läget. Då 
har man intet annat att göra, än att låsa magasinen så långt 
detta är möjligt (den uppstående spärrkägelshäfarmen hindrar 
den fullständiga låsningen), draga tillbaka öfre bakre stallet, 
draga magasinen bakåt och aflägsna de på styrskenorna lig- 
gande matriserna. Därefter kunna magasinen, sedan afstäng- 
ningstrådarna blifvit helt införda, åter läggas ned. När man 
drar tillbaka det öfre stallet för bakre stängerna, innan man 
lyfter magasinen, falla de icke afstängda stängerna ner något 
och stå med sina undre ändar bakom de korta klaviatur- 
stängerna istället för öfver dessa. 'Till följd däraf stå äfven 
de öfre delarna bakom spärrkägelshäfarmarna i stället för 
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öfver dessa. För att nu få dem i sitt riktiga höjdläge måste 
stängerna lyftas något genom införande af låsstången H 124. 
Detta kan blott ske, då handtaget står i midtläget, hvilket 
emellertid ej kan ställas om så länge de korta klaviatur- 
stängerna stå i vägen för utlösningsstängerna. Sedan orsaken 
till störningen blifvit aflägsnad (i detta fall den fastnade 
matrisen) har man således ännu ett fel att afhjälpa. Ut- 
lösningsstängerna H 429 måste nu lyftas upp så högt, att 
de komma att stå öfver de korta stängerna. För detta ända- 
mål sätter man två skrufmejslar till höger och vänster mellan 
säkerhetsskenan H 440 (fig. 74) och axeln för öfre stallet, 
trycker ner de båda meiselskaften med högra handen, hvar- 
igenom säkerhetsskenan och med denna samtliga stänger H 
429 höjas upp. Med vänstra handen ställes samtidigt hand- 
taget H 400 i midtläget. Utlösningsstängerna stå nu åter öfver 
de korta stängerna H 430, hvarefter låsstången H 124 föres 
in och stängerna åter kunna inkopplas upptill. Om säker- 
hetsskenan ej kan höjas upp tillräckligt för att föra öfver 
stängerna, så måste den öfre ställskrufven för öfre stallet 
skrufvas ut något. 

På samma sätt går man till väga i alla sådana fall, vid 
hvilka de bakre stängerna glidit af utlösningshäfarmarna. 
Detta fel kan uppstå endast om handtaget står i det öfre 
läget. Om handtaget står i undre läget, kan det utan vidare 
omställas till midtläget, emedan utlösningsstängerna till öfre 
magasinet genom sin upphängningstråd hindras att falla ned 
och därför med sina undre ändar alltid stå öfver de korta 
stängerna. 

Skulle de bakre utlösningsstängerna dragas af spärrkägels- 
häfarmarna utan att klaviaturen och magasinen låsas, så lyfta 
fjädrarna upp samtliga spärrkägelshäfarmar och hela främre 
raden matriser blir utlöst. Om handtaget står i sitt öfre läge, 
så falla alla matriser fram bakom magasinsutloppet och stän- 
gerna falla ned. Står handtaget i undre läget falla matri- 
serna ut bakom glaset och står det i midtläget stanna matri- 
serna äfven bakom utloppet. I sådana fall låser man först 
öfre magasinet med afstängningstråden. Härpå dragas magasi- 
nen bakåt och lyftas upp, hvarvid man noga tillser, att ingen 
matris faller ned mellan stångraderna H 429 och J 348. Om 
matriserna stå kvar på styrskenorna för stängerna, så måste 
de borttagas därifrån. Därefter låses undre magasinet, i det 
man trycker ner spärrkägelshäfarmarna och skjuter in lås- 
tråden. Nu undersökes om handtaget kan ställas i midtläget. 
Om de bakre stängerna glidit af de korta, så förfares på sätt 
som ofvan beskrifvits. Har en matris fallit ned mellan de 
båda stångraderna, måste den aflägsnas, hvarvid man med 
två ålspetsar eller dylikt lyfter upp matrisen så högt att 
man kan taga ut den. 

Om man, då maskinen skall låsas, först skjuter in lås- 
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stången i klaviaturen eller då maskinen låses upp, låstrå- 
darna i magasinen först dragas ut, så lyftas stängerna för 
båda magasinen upp, spärrkägelshäfarmarna dragas upp af 
sina fjädrar och samtliga vid magasinsutloppet befintliga 
matriser lösas ut. I detta fall drar man tillbaka de bakre 
stängernas öfre stall och förfar på sätt som ofvan blifvit 
beskrifvet. 

Magasinen kunna icke låsas, om någon spärrkägelshäf- 
arm icke blifvit "helt tillbakadragen i sitt nedersta läge. Det 
förekommer mest på det magasin, som ej för tillfället använ- 
des. Den genom någon tillfällighet utlösta matrisen kan då 
ej falla ur magasinet och fastnar med öfverörat öfver Spärr- 
kägeln. Om afstängningen hindras af denna orsak så ställer 
man magasinsutloppet framför det beträffande magasinet och 
lyfter upp den ARR något högre stående stången så att 
matrisen blir fri och kan falla ut. 

Om det möter någon svårighet att få tag i stången, så 
kan man äfven med en mässingstråd eller dylikt skjuta till- 
baka matrisen. Utlösningsstången faller då ned och drager 
spärrkägelshäfarmen i sitt rätta läge. 


Stoppanordningen för afläggningsapparaten. 


Frånslagningen af afläggningskopplingen vid event. stör- 
ningar sker genom tvenne armar: den öfre och undre utryck- 
ningshäfarmen. Den första drages från framsidan och den 
andra från baksidan mot utryckningsskifvan G 367; deras ut- 
ryckningsskrufvar ställa sig därvid emot en ansats i utryck- 
ningsskifvan, hvarigenom denna hålles fast och drages ut ifrån 
afläggningens drifremskifva. 

Den öfre (främre) utryckningshäfarmen G 332 fasthålles 
i sitt ytterläge af den på utryckningsaxeln anbragta lilla stål- 
skifvan G 335 (fig. 81), hvilken just genom denna axel G 337 
står i direkt förbindelse med skyddsplåten G 432 för infalls- 
rännan G 424 till främre afläggningskasten. Om genom ma- 
trisstopp i andra afläggningskasten eller dess infallsränna 
skyddsplåten öfver denna slås upp, så drages stålskifvan G 335 
tillbaka, hvarigenom utryckninghäfarmen förlorar sitt stöd 
och af sin spiralfjäder G 333 kan dragas mot utrycknings- 
skifvan. Sedan felet blifvit afhjälpt, får skyddsplåten ej 
tryckas ned i sitt djupaste läge. Den faller själf tillbaka 
om utryckningshäfarmen G 332 medelst sitt handtag drages 
tillbaka från utryckningsskifvan. Samtidigt intager skifvan 
G 335 åter sitt rätta läge och utryckningshäfarmen under- 
stodes åter af skifvan. Om skyddsplåten ej faller tillräck- 
ligt ned, så kan detta bero på, att den korta sidoväggen G 428. 
i infallsrännan ej blifvit rätt insatt eller att skyddsplåten 
G 431 öfver andra afläggningskasten blifvit böjd. Stålskif- 
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van G 335 är justerbar; den skall ligga på utryckningsskruf- 
ven med 1 mm. 

Den undre utryckningshäfarmen G 440 ligger med sin 
justerskifva G 441 mot mellanarmens G 443 stoppskifva (fig. 
31). På axeln till denna mellanarm är framtill stoppklacken 
G 442 för öfre magasinsinloppet fäst. Mot utryckningshäf- 
armen (mellanarmen) 
trycker frånslagningsskif- 
van i undre magasinsin- 
loppet, mot stoppklacken 
frånslagningsskifvan 1 
det öfre. Frånslagnin- 
gen af afläggningsappa- 
raten sker på samma sätt 
som på BStandardmaski- 
nen. Vid matrisstopp i 
magasinet tryckas mel- 
lanväggarna I 218 och 
219 i magasinsinloppet 
åt sidan och skjuter 
samtidigt den tandade 
frånslagningsskifvan l 
226 åt vänster (från ma- 
skinens baksida). Från- 
slagningsskifvan trycker 
mellanarmen åt sidan, 
hvarvid utryckningshäf- 
armen G 440 frigöres. 
Den drages af sin fjäder 
G 457 mot utrycknings- 
skifvan och stoppar af- 
läggningen på samma 
sätt som den öfre utryck- 
ningsarmen G 382. 

Reglerskifvan G 441 
skall inställas så att den 
har 1 mm. anläggning 
på mellanarmens utryck- 
ningsskifva G 443. 

Fig: 81 På samma sätt stop- 
par afläggningen, om ma- 
triser samlat sig i den 

horisontala transportkanalen G 461 (fig. 78). Den på bakre 
väggens fjädrande del befintliga klacken G 359 trycker emot 
den första mellanväggen i bakre magasinsinloppet. De stop- 
pade matriserna trycka mellanväggen åt sidan, denna för- 
skjuter den tandade skenan o. s. v. Sedan felet är afhjälpt 
bör man undersöka om den fjädrande delen i transportkana- 
len blifvit böjd. Den skall ligga något framför den främre 
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delen och ligga tätt emot mellanstycket G 355. Klacken G 
359 skall ligga så nära den första mellanväggen som möjligt. 

I vänstra sidan af bakre magasinsinloppet finnes slut- 
ligen en stoppskruf, hvilken slår ifrån mellanarmen, då in- 
loppet fälles ned eller slås upp. Sedan man slagit upp in- 
loppet måste man därför alltid sätta igång afläggningsappa- 
raten genom att trycka den undre utryckningshäfarmen & 
440 tillbaka. Om andra afläggningskastens skyddsplåt är upp- 
slagen, så måste naturligtvis äfven utryckningsarmen G 336 
för denna dragas tillbaka. 

Vid störningar i afläggningen räcker det vanligen att 
öppna det bakre inloppet för att åter ställa båda i ordning. 
Men för att lättare komma åt det öfre magasinet måste natur- 
ligtvis det öfre inloppet äfven öppnas. Härvid kunna svårig- 
heter uppstå, om matriser hänga på afläggningsstången midt 
öfver mellanväggarna I 219. Dessa måste nämligen, då in- 
loppet öppnas, komma upp mellan matriserna. Felet afhjälpes 
genom att draga afläggningen ett halft hvarf framåt. För att 
göra detta håller man med vänstra handen fast afläggningen i 
vridknappen G 344 på afläggningskopplingen, sätter igång 
afläggningen något och stoppar den åter genom att slå ifrån 
mellanarmen. Matriserna stå nu mellan väggarna och inlop- 
pet kan slås upp. i 

Om matriser lägga sig på tvären öfver mellanväggarna, 
är detta ett tecken till att dessa I 218 och I 219 för respek- 
tive matriser äro böjda. I stället för att falla mellan väggarna 
slå matriserna emot dessa och falla öfver ända. Felet skall 
genast aflägsnas. Därvid observerar man matrisfallet medan 
afläggningen långsamt drages för hand. Matrisen måste falla 
minst 1 mm. inom sin mellanvägg. Faller matrisen närmare 
bör väggen böjas tillbaka tillräckligt. Om en matris lägger 
sig på tvären öfver mellanväggarna i öfre infallet, borttages 
den med en liten mässingshake, hvarefter matrisfallet under- 
sökes som ofvan är beskrifvet. 

Drifremmen skall icke som på andra Linotype-modeller 
vara korslagd, utan löpa rakt. Remmen till transporthjulets 
remskifva G 347 måste vara tillräckligt hårdt spänd för att 
draga transporthjulet och bandet säkert och jämnt. Axeln 
G 346 för transporthjulet skall alltså hållas mycket lättgå- 
ende och skall därför regelbundet smörjas med fettkopparna. 
Skulle axeln gå trögt eller om remmen för drifskifvan är 
för slapp kan det förekomma, att transporthjulet ej beford- 
rar matriserna lika hastigt som den bakre afläggningskasten 
låter dem falla ned i transportkanalen G 461. Följden däraf 
blir matrisstopp i transporthjulet eller kanalen. Om aflägg- 
ningen varit stoppad och åter igångsättes, så måste transport- 
hjulet sättas igång samtidigt med skrufvarna, i annat fall 
måste felet uppsökas och genast afhjälpas. 

Utom transporthjulets axel G 346 skola naturligtvis alla 
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öfriga delar i afläggningsapparaten sorgfälligt och regelbun- 
det smörjas. Förutom de vid Standardmaskinen upptagna 
smörjhålen och kopparna tillkommer på Dubbeldäckaren föl- 
jande: 

2 hål i excenterarmen G 407 och rullen G 454 i främre 
afläggningskasten; tappar och stift i länken G 416 samt frik- 
tionsytorna i matrisskifvorna G 41 12 och 413; den främre af- 
läggningsskrufvens högra och vänstra lager; hvardera 1 hål 
i öfre och undre ledarskifvan för transportbandet; axeln för 
KE lasern isgskrinen G 382; 1 hål på sidan i afl äggningskopp- 
lingens remskifva G 342. 

Smörjningen af afläggningsapparaten utför man bäst, då 
afläggningskasterna äro borttagna i och för rengöring. Efter 
smörjningen sätter man afläggningen igång och rengör 
kasterna under tiden. Innan de åter insättas torkar man bort 
från lagren möjligen framträngande olja för att förhindra 
denna att komma in på skrufvarna och matriserna. 
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Nya modellen. 
































Linotype-Dubbeldäckaren. 


Nya modellen. 


Under det att på den förut beskrifna Linotype-Dubbeldäc- 
karen magasinen äro fasta och utloppet rörligt upp och ned, 
blifva på den nya konstruktionen (fig. 82) magasinens nedre 
ändar höjda eller sänkta och magasinsutloppet fast. Inrättnin- 
gen för magasinens höjande och sänkande motsvarar 1 stort 
sedt densamma som på Linotype-Tredäckaren. Hvarje magasin 
har sin egen vridningspunkt, som ligger i linje med öfre delen 
af magasinsinloppets plåt så att vid omställning af magasinen 
dessa blott göra en helt obetydlig rörelse upptill. Den förra 
Linotype-Dubbeldäckarens afläggningsapparat med dess två 
afläggningskaster, horisontala transportkanal, matristransport- 
hjul och dubbla afläggningsstänger äro bibehållna på det hela 
taget oförändrade. Det är äfven på den nya maskinen möj- 
ligt att blanda matriserna från båda magasinen. 

Höjningen och sänkningen af magasinen sker medelst en 
vef i förening med en excenterskifva I 275, som är fäst på 
en under magasinen befintlig axel; denna senare står genom 
en kuggväxel i förbindelse med excenteraxeln. Om vefven 
för omställning af magasinen vrides åt vänster, så höjer den 
stigande ytan på excentern magasinens främre ända och det 
undre magasinet kommer i arbetsställning. Drages vefven 
tillbaka åt höger sänkes magasinet och det öfre ställes in. 
Under omställning arbetar afläggningsapparaten fortfarande 
obehindradt medan magasinen med sina öfre ändar förbli 
i det närmaste orörliga. 

Till utlösning af matriserna från båda magasinen använ- 
des blott en rad utlösningsstänger.-. Dessa blifva före maga- 
sinens omställning automatiskt dragna fram förbi spärrkägels- 
häfarmarna och inställa sig sedan vid fullbordad omvridning 
af vefven åter i rätt läge. För detta ändamål är det öfre 
stallet för utlösningsstängerna gjordt rörligt och blir genom 
en på vefaxeln sittande skifva I 302 före omställning af 
magasinen dragen framåt, så att dessa kunna röra sig fritö 
framför utlösningsstängerna. 

Den nya Linotype-Dubbeldäckarens klaviatur visar samma 
konstruktioh som på Linotype-Ideal under det spärrkägelshäf- 
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armarna och utlösningsstängerna äro konstruerade i öfverens- 
stämmelse med Linotype-Tredäckaren. (Se denna!) 

Den viktigaste förändringen är gjord med uttagningen 
af magasinen. Detta sker framåt och båda magasinen kunna 
uttagas oberoende af hvarandra. Magasinen motsvara till kon- 
"struktionen Linotype- Tredäckarens öfre magasin och kunna 
äfven användas på denna. Vid uttagningen förblir magasins- 

amen i maskinen liksom äfven magasinsinloppen. Om det 
öfre NS skall uttagas, ställes det undre i arbetsläge. 
Härpå blir det öfre magasinet genom en särskild anordning 
upplyft från det undre. För detta ändamål påsättes häf- 
armen I 287 på en under magasinen befintlig axel, hvilken 
på båda sidor är försedd med en excenterskifva I 281—285, 
placerade under två i öfre magasinsramen anbragta frik- 
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tionsrullar. Om man nu drager handtaget framifrån och 
bakåt så lyfta excenterskifvorna den öfre magasinsramen med 
magasinet, så att ett betydligt mellanrum uppstår mellan 
öfre och undre magasinet. Äfven på denna maskin finnes 
två stycken häfarmar I 273 och 274, framtill afslutande i 
en hake, på hvilka magasinen vid uttagning glida ned och 


upphängas. Sedan de båda säkerhetshakarna på magasinets: 


sidor blifvit lossade, upplyftes magasinets nedre ända något, 
hvarefter man låter det glida framåt och med sina båda i 
magasinets öfre del befintliga klackar hänga upp sig på de 
hakformiga häfarmarna I 273 och 274. Uttagningen af maga- 
sinen går alltså till på samma sätt som på Linotype-Tre- 
däckaren. 

Om det undre magasinet skall uttagas, så vrides hand- 
taget för magasinens omställning ännu ett hvarf åt vänster. 
Därigenom bli båda magasinen höjda öfver magasinsutloppet. 
Därefter upphöjes det öfre magasinet medelst häfarmen I 287 
och det undre magasinet uttages på samma sätt som det öfre. 
Därvid bör dock iakttagas, att man låter magasinet glida 
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framåt i vågrätt ställning till dess sidoklackarna ligga an mot 
hakarna i häfarmarna I 273—274 och först då sänka maga- 
sinets nedre ända. Försöker man att sänka det tidigare, skra- 
par undre magasinets öfversida mot öfre magasinets under- 
sida och skulle därvid kunna bli skadadt. Magasinet skall 
ligga helt och hållet på ramen, då man låter det glida ned. 
Detta gäller äfven vid magasinets återinsättning. Det hänges 
först upp på hakarna, den nedre ändan höjes till dess maga- 
sinets nedre ända ligger i samma riktning som ramen I 271, 
skjutes upp på ramen och de små sidohakarna fällas öfver 
sina skrufvar. 

Om det öfre magasinets inlopp skall öppnas, så mäste 
magasinet stå i arbetsläge. 

Uttagningen af den främre afläggningskasten är på den 
nya Linotype-Dubbeldäckaren betydligt förenklad. Kasten är 
försedd med ett handtag och kan helt enkelt dragas ut åt sidan, 
sedan en liten handskruf blifvit något lossad. Skyddsplåten 
för infallsrännan G 424 är icke mera fäst på afläggnings- 
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kasten, utan på ramen. Excentern för upplyftarens häfarm 
är fäst vid kasten och skjutes vid fastsättning af kasten in 
på afläggningsskrufvens ända, hvarest den hålles fast medelst 
ett stift, så att den följer med skrufvens rörelse: Vid fast- 
sättning af kasten skjutes denna in så långt som möjligt 
på afläggningsskrufvens lager och fasthålles medelst hand- 
skrufven. 

Till höger öfver klaviaturen synes en skylt, som vid om- 
ställning af magasinen angifver den stilsort, som för tillfället 
användes. De små pappskyltarna äro lätta att byta ut, så 
att de vid eventuellt byte af matriser fort kunna ändras. 

Den stora glasskifvan låses vid upplyftning automatiskt 
i det att en flat stång med urfräsning i nedre ändan hänger 
upp sig på ett stift i det vänstra stativet för glasskifvan. 
Vid nedfällning af glasskifvan lyftes denna först något och 
den flata stången tryckes tillbaka från stiftet. 

Samlingssliden (fig. 84) är af väsentligt förenklad form. 
Dess lager är anbragt på slidens midt och behöfver ej skruf- 
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vas loss, om sliden af någon anledning behöfver uttagas. Man 
behöfver blott skrufva loss de båda skifvorna, som bilda slid- 
lagrets främre styrning. Handgreppet för utlösning af brom- 
sen är placeradt till vänster om manuskripthållaren och all- 
deles under samlingssliden. Bromshäfarmens öfverdel är rör- 
lig och lägger sig med hela sin yta mot sliden. Anslags- 
stycket för sliden är fjädrande, så att sliden vid tillbaka- 
gången ej kan studsa tillbaka. 

Samlarens rörelse in- eller afkopplas liksom på Linotype- 
Tredäckaren medelst dragremmens öfverförande till den fasta 
eller lösa remskifvan. 

Handmatriserna från båda magasinen löpa öfver den 
bakre afläggningsstången G 363 till det gemensamma sam- 
lingsstället. Detta består af en lång vinkelhake omedelbart 
öfver klaviaturen, på hvilken handmatriserna bli uppradade. 
De falla uppifrån genom undre magasinsinloppet 1 en 
särskild kanal, ledas ned genom ett elastiskt rör, mottagas 
i en ränna eller hylsa och uppställas med tillhjälp af en 
stjärntrissa 1 vinkelhaken. Stjärntrissan erhåller sin rörelse 
från mellanaxeln. Det elastiska matrisröret är upptill lätt 
löstagbart fäst vid magasinsramen med en liten vridbar skena, 
som genom frånskrufning af en liten handmutter kan höjas 
upp. På midten är röret understödt af en öppen hake och 
nedtill löst instucket i rännan, ur hvilken det utan vidare 
kan uttagas. Rännans främre del kan öppnas, så att man 
när som helst kan komma åt stjärntrissan. För att lättare 
kunna särskilja matriserna från undre magasinet från dem 
till det öfre äro de senare öfver den bakre gravyren för- 
sedda med ett tvärstreck. j 

Klaviaturens och magasinens afstängning är ej längre 
hunden af någon bestämd ordningsföljd. Klaviaturen låses 
på samma sätt som på Standardmaskiner med framåt löstag- 
bara magasin, hvaremot magasinen låsas som på Linotype- 
Tredäckaren. 








Anordning för samtidig omställning af 
gjuthjul och knifvar. 








Fig. 85. 


Anledningen till konstruerandet af Linotype-Dubbeldäcka- 
ren var i första rummet att spara tid för sättaren. I synnerhet 
för tidningar med två grundstilar, för blandad sats och för 
verksats borde tidsutdräkten med ombyte af magasin och gjut- 
instrument förminskas, och detta är nu på ett synnerligen 
tillfredsställande sätt uppnådt. För att ställa om kägeln för 
den för tillfället önskade stilsorten utan tidsutdräkt konstrue- 
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rades denna apparat för samtidig omställning af gjuthjul och 
knifvar. Genom att draga handvefven för denna apparat in- 
ställes det önskade gjutinstrumentet i grundställningen sam- 
tidigt med att högerknifven omställes till den instrumentet 
motsvarande kägeln. Då omvridningen af handvefven ett eller 

två hvarf = blott 


E 115 tar en ytterst liten 
| = 29 tid I AVSprako osar 





denna apparat af 
synnerligen stor 


fördel vid blandad 
sättning af olika 
kägel, vid tidnings- 
sats och i alla de 
fall, i hvilka olika 
stilar skola blan- 
das med hvarandra. 

Apparatens 
konstruktion är föl- 
jande: 

Axeln till 
WWA  skrufstyckets ram 
är förlängd till hö- 
ger och vänster. 
På dessa ,axelför- 
längningar äro ett 
par  förbindelsear- 
mar .F 181 fästa 
(fig. 86 och 80; 
hvilka till höger 
och vänster upp- 
bära häfarmarna HH 
169 och 170. Den 
vänstra häfarmen 
F 169 (fig:-8T) Ar 
förbunden med drif- 
hjulet F 601 på så 
sätt att ett litet 

Fig: 0 spelrum förefinnes 
mellan denna och 
meddragnings- 

skrufven B 19. Den högra kopplingsarmen F 170 (fig. 86) 
har upptill ett stift I' 173, som griper in i rännan i kopp: 
lingsringen F 130. Denna är fäst på axeln till den förut om- 
talade handvefven F 127. Genom kopplingsringen går ett i' 
båda ändar afspetsadt kopplingsstift I 131. Framför kopp- 
lingsringen sitter löst på samma axel kugghjulet F 123, hvil- 
ket liksom drifhjulet F 601 griper in i gjuthjulets tänder. 
Midt emot kopplingsstiftet befinner sig i bakre väggen af 
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stativet för apparaten en öppning, i hvilken den bakre ur 
ringen framskjutande stiftändan HF 131 griper in. Det lösa 
kugghjulet F 123 har äfven midt emot stiftets främre ända 
en öppning. Mellan stiftets främre ända och kugghjulet är 
ett litet mellanrum, då apparaten står i hviloläge. Det lösa 
kugghjulet kan därför obehindradt följa gjuthjulets rörelse, 
utan att handvefven förändrar läge. Då gjuthjulet vid om- 
ställning af kägel skall vridas, 
så måste vefven F 127 dragas 
framåt. Härigenom drages kopp- 
lingsringen F 130 framåt och 
medtager därvid genom den i sin 
ränna befintliga kopplingstär- 
ningen F 173 den högra kopp- 
lingsarmen F 170, som öfverför 
denna rörelse medelst förbin- 
delsearmen F 181 till den vänstra 
kopplingsarmen IF 169 (fig. 87). 
Den senare drar drifhjulet F 
601 från sitt stift och löser där- 
med dess förbindelse med gjut- 
hjulet. Genom kopplingsringens 
framdragning blir kopplingsstif- 
tets bakre ända utdragen ur sta- 
tivets bakre vägg och den främre 
ändan skjutes in i kugghjulets 
FF 123 öppning. Detta senare 
blir då hopkoppladt med axeln 
för handvefven F 127 och följer 
"dennas rörelse vid omvridningen. 
Denna rörelse öfverföres = till 
gjuthjulet och från detta till 
drifhjulet VF 601, hvilket nu lö- 
per fritt sedan det dragits från 
sitt stift. Då omvridningen är 
fullbordad blir handvefven ge- 
nom en spiralfjäder F 174 mel- 
lan kopplingsarmen F 170 och 
pelaren dragen tillbaka, hvarvid 
man äfven trycker handvefven 
något bakåt. Därvid blir kopp- 
lingsstiftet utdraget ur kugghjulet F 123 och intryckt i sta- 
tivet — kugghjulet alltså frigjordt — under det drifhjulet 
F 601 åter blir inskjutet på sitt stift. Nu ombesörjer det 
senare gjuthjulets rotering och kugghjulet F 123 löper fritt, 
medan under handvefvens vridning förhållandet var omvändt. 

Omställningen af högerknifven utföres genom excentern 
F 134 i förening med en i radinskjutararmens lager fäst 
spiralfjäder EF 464. 
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Excentern är anbragt på axeln F 136 under handvefvens 
axel. Excenterns bakre del är förenad med ett kugghjul 
medan på handvefvens axel öfver detta kugghjul är fäst ett 
mindre kugghjul F 129. Emot excentern ligger häfarmen 
E 102 med sin friktionsrulle. Den öfre ändan af denna rät- 
vinkliga häfarm är genom länken 8 94 förbunden med knif- 
kilens häfarm H 93. I öfre vinkeln af excenterhäfarmen är 
den redan omnämnda spiralfjädern £ 464 fäst, hvilken stän- 
digt drager häfarmen nedåt. Om nu handvefven och därmed 
excentern vrides om, så blir häfarmen HE 102 genom den sti- 
gande ytan på excentern dragen framåt med sin nedre del 
och med den öfre delen uppåt och skjuter därigenom knif- 
kilen nedåt genom dess häfarm HH 93; knifven blir då ställd 
närmare vänsterknifven. Vid tillbakavridning af handvefven 
drager spiralfjädern H 464 excenterarmen mot excenterns för- 
djupning, knifkilen drages uppåt och 
tryckfjädrarna H 420 i knifblocket tryc- 
ker knifven utåt. Knifven rör sig då 
ifrån  vänsterknifven och kägeln blir 
större. Det djupaste stället på excentern 
tillåter excenterarmens nedgående och 
därmed knifkilens utdragning i det ytter- 
sta läget. Den minsta kägeln är alltså in- 
ställd, då excenterarmens friktionsrulle 
F 134 ligger an mot exeenterns högsta 
punkt, den största kägeln däremot då 
rullen befinner sig i dess djupaste urtag- 

















E125 ning. Om två bestämda käglar skola in- 
' ställas medelst apparaten så skall den 
IE: (OR mindre justeras med länken HH 94 mot 


excenterns högsta punkt. Länkarna leve- 

reras i olika längder. Längden af länk- 
muttern väljes så, att justerskrufvarna sticka hvarken för 
långt eller för litet utanför muttern för att kunna inställa 
den önskade kägeln. För inställning af nonpareille väljer man 
en lång länk, vid större kägel en kortare. Af länkskrufvarna 
H 95 och 96 är den ena höger- och den andra vänstergängad. 
Vrider man länken EF 94 åt ett håll skrufvas båda skrufvarna 
in och kägeln blir större, vrides den åt motsatt håll blir 
kägeln mindre. Genom inställning af länken justeras äfven 
den viktiga kägeltjockleken. Vid omställning af gjuthjul och 
knifvar till den större kägeln drages excenterarmen nedåt 
och rullen glider in i excenterns största fördjupning. För 
att förhindra sidoknifven £ 320 (fig. 88) att intaga sin ytter- 
sta ställning, är på knifkilen KE 115 fäst ett anslagsstycke 
118, som med reglerskrufven E 121 ligger an mot knifbloc- 
kets anslagsyta och hindrar knifkilens rörelse i det ögonblick, 
då knifven står på den önskade kägeln. Äfven anslagsstyckena 
EK 118 levereras i olika längder och väljas efter kägeltjock- 
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leken. Vid tertia- och mittelkägel användas den kortaste, vid 
mindre käglar den längre. Äfven reglerskrufven E 121 tjänar 
till noggrann inställning af kägeltjockleken. 

Om en gjutform skall ersättas af en annan med större 
eller mindre kägel, så måste naturligtvis äfven knifställ- 
ningsapparaten ändras, om den skall användas äfven för den 
nya kägeln. Därvid skall man alltid iakttaga, att den mindre 
kägeln angifves genom länken £ 94 och den större genom 
anslagsstycket E 118. Hade man t. ex. i gjuthjulet en petit- 
och en korpusform och vill ersätta den senare med en cicero- 
form, så måste antingen ett kortare anslagsstycke H 118 an- 
bringas på knifkilen, eller också reglerskrufven i detta in- 
skrufvas så långt, att cicero kägel erhålles. Skulle däremot 
korpusgjutformen utbytas mot en nonpareillegjutform, så 
måste länken FE 94, som förut inställde petitkägeln, nu ställas 
på nonpareille och petit kägel regleras medelst anslagsstycket 
på knifkilen. 

För att den högra knifven £ 320 obehindradt skall kunna 
följa trycket af spiralfjädern mot knifkilen har fästet för 
knifven blifvit något ändradt. Den fastskrufvas numera icke 
vid knifblocket genom skrufvarna EH 423, utan fasthålles med 
tillhjälp af muttrarna C 93 på fästskrufvarna H 125, och 
sitter till följd däraf löst i blocket. Därför är det ej mera 
nödvändigt att före omställning af knifvarna lossa fästskruf- 
varna. För att knifven skall vara riktigt fastgjord på skruf- 
varna medelst muttrarna C 93, så måste brickorna under skruf- 
skallarna 8 125 kunna vridas. Knifven får hvarken fästas 
för hårdt eller för löst. Skrufvas den fast för hårdt, kan den 
ej följa knifkilen med noggrann säkerhet, hvarigenom kägeln 
efter omställningen ej kommer att stämma; är den däremot 
för löst tillskrufvad, så vickar knifven då raden träffar den 
och svårigheter uppstå vid utstötningen och raderna bli ko- 
niska. Man bör noga tillse, att knifven och dess anläggnings- 
ytor hållas fullkomligt rena, så att den kan röra sig lätt 
fram och tillbaka. Metallspån och smuts ha till följd, att 
knifven £ 320 icke alls, osäkert eller blott med ena ändan 
följer knifkilen; därigenom uppstå sneda rader eller svårig- 
heter vid utstötningen. 

Stoppstiftet £ 122 för knifkilen tillbakahålles i sitt lager 
af stiftet H 124 för att ej förhindra kilens uppåtgående rörelse. 
Stoppstiftet måste förbli i detta läge, så länge apparaten an- 
vändes. Om någon annan kägel än de i apparaten förekom- 
mande tillfälligtvis skulle användas så kan denna inställas 
med stoppstiftet FF 122 utan förändring af apparaten. I 
detta fall drar man stiftet E 124 tillbaka och för in stopp- 
stiftet i den kägeln motsvarande skåran i knifkilen. Därvid 
får man ej använda omställningsapparaten, ty då kan lätt 
skrufven E 105 för vinkelarmen KE 102 bli afbruten. Med 
stoppstiftet kan blott en mindre kägel än den största i appa- 
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raten förekommande inställas. Om en större kägel skall an- 
vändas, så måste anslagsstycket HF 118 tagas loss från knif- 
kilen. Vid alla förändringar af apparaten inställes denna 
först på den största kägeln. 

Omställningsapparaten kan inrättas för två, tre eller fyra 
olika käglar eller gjutformar. Vid två käglar vrides gjut- 
hjulet ett halft hvarf; härtill behöfvas två omvridningar af 
handvefven, den ena gången framåt, den andra gången till- 
baka. Två omväxlande framspringande anslagsstift F 139 
begränsa rörelsen af handtaget F 127 och tillåter omvridning 
endast i den rätta riktningen. 

Om apparaten är inrättad för tre käglar, står den stör- 
sta och den minsta kägeln midt emot hvarandra i gjuthjulet 
och den tredje befinner sig emellan dessa. De båda första 
inställas med länken H 94 och anslagsstycket H 118, den tredje 
måste injusteras medelst bearbetning af excentern Hf 134. Vid 
öfvergång från den största eller minsta kägeln till meilan- 
kägeln vrides handvefven ett hvarf. Gjuthjulet vrides där- 
vid ett kvarts hvarf. Vid omställning från största till min- 
sta kägeln däremot eller tvärtom, vrides handvefven två hvarf 
fram eller tillbaka. Gjuthjulet gör då ett halft hvarf. Äfven 
härvid begränsas handvefvens rörelse af de båda anslagsstyc- 
kena F 139. Vid inställning af mellankägeln stå anslags- 
styckena lika långt fram. 

Vid gjuthjul med fyra gjutformar användes apparaten 
för två och två midt emot hvarandra stående gjutformar. Om 
två mot hvarandra stående gjutformar användts och de båda 
andra skola begagnas, så måste gjuthjulet dragas ett kvarts 
hvarf för hand. Detta sätt användes med fördel isynnerhet på 
sådana ställen där t. ex. en- och tvåspaltig sats omväxlande 
framställes. För att spara ombyte af insatsbitar utrustas 
maskinen med två instrument med samma kägel men med 
olika bredder. Vid omställning från en- till tvåspaltig sats 
behöfver då intet ändras på omställningsapparaten. På så- 
dana ställen, där fyra olika käglar begagnas, måste förutom 
omvridning af gjuthjulet ett kvarts hvarf äfven länken EH 94 
"och anslagsstycket H 118 ombytas till motsvarande kägel. Vid 
ofta återkommande ombyte är det naturligtvis ej någon idé, 
att för hvarje gång omställa länken och skrufven i anslags- 
stycket. Man tar hellre ut dessa och ersätter dem med andra, 
inställda på motsvarande kägel. 

Omställningsapparaten för gjuthjul med fyra gjutformar 
kan utom på ofvan anförda sätt äfven framställas på så sätt, 
att samtliga fyra gjutformar inställas medelst handvefven. 
Härvid justeras excentern F 134 för inställning af två käg- 
lar. Genom länken FE 94 inställes den största kägeln, genom 
anslagsstycket den minsta och genom excentern de båda mel- 
lankäglarna. Med denna anordning kunna blott den största 


och minsta kägeln förändras genom ombyte af länken och 
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anslagsstycket, under det att de båda mellankäglarna äro oför- 
änderliga. Om alltså i maskinen finnas t. ex. korpus, borgis, 
petit och nonpareille, så kunna korpus och nonpareille er- 
sättas af andra, men ej borgis och petit. 

Omställningsapparaten är fördelaktigast vid begagnande 
af gjutformar af samma eller i det närmaste samma bredd, 
hvarvid ombyte af utskjutarblad ej blir nödvändigt. Här- 
vid användes alltid utskjutarblad af den minsta förekommande 
kägeln, med hvilket äfven rader af större kägel utstötas. Om 
formatet ändras med mer än två cicero så måste äfven ut- 
skjutarblad ombytas. 

Vid inskjutning af gjuthjulet bör man iakttaga, att 
märket i såväl kugghjulet I 123 som äfven i drifhjulet F 601 
öfverensstämma med märkena i gjuthjulet. Man inställer 
först gjuthjulet i förhållande till kugghjulet i apparaten på 
så sätt, att märkena i dessa båda komma i samma linje som 
märket i stativets mellanvägg. För det mesta låter hjulet 
därefter lätt inskjuta sig; hvarom icke, så kan drifhjulet F 
601 ställas efter märket i gjuthjulet. 

Om kugghjulet F 123 kommer i fel kugg i gjuthjulet, 
så kan handvefven icke dragas tillbaka och således icke hel- 
ler vridas rundt. I detta fall drar man ut gjuthjulet, vrider 
kugghjulet F 123 så, att dess märke står midt för märket 
i mellanväggen och skjuter därefter in hjulet. 

Omställning medelst apparaten får blott företagas då ma- 
skinen står i hviloläget. Så länge gjuthjulet roterar får hand- 
vefven ej dragas framåt; efter omvridningen tryckes hand- 
vefven inåt, så att drifhjulet F 601 åter kommer helt och 
hållet in på sitt meddragningsstift. Om man begår ett fel i 
detta afseende, så kan det inträffa, att gjuthjulets drifanord- 
ning roterar utan att draga med gjuthjulet; detta står då 
plötsligt fel på ett kvarts hvarf och förorsakar störningar. 











Linotype ”Ideal”. 








Linotype ”Ideal”. 


Linotype »Ideal» fig. 89 är en tvåbokstafsmaskin, som 
i hufvudsak motsvarar den förut beskrifna Tvåbokstafs-Lino- 
type-maskinen. Olikheterna i dess konstruktion skola i det 
följande beskrifvas. 

Magasinet erhåller. en mera upprättstående ställning, 
hvarigenom afläggningsapparaten blifvit något framflyttad. 
Härigenom, liksom genom maskinens lägre konstruktion, äro 
alla delar lättare tillgängliga för sättaren. Han kan räcka 
nästan alla delar från sin plats och komma åt afläggnings- 
apparaten, utan att använda någon pall. Konstruktionen af 
Linotype-Ideal uppvisar ett flertal förändringar och förbätt- 
ringar, isynnerhet hvad klaviaturen och magasinsväxling be- 
träffar. De förändringar, som vidtagits i förhållande till Stan- 
dardmaskinen, äro följande: 


Klaviaturen. 


Den främre ändan af klaviaturexcenterns ram H 495 (fig. 
90) är urfräst till en slits och ligger lös öfver upphängnings- 
tråden. Öfver denna ända af excenterramen är en fällbar 
skifva H 486 placerad, hvilken är försedd med små tryckstift, 
H 489, som genom små spiralfjädrar H 490 trycka på ram- 
ändarna och hålla dessa i dess djupaste läge. Om en klavia- 
turexcenter skall tagas ut, så för man ned hållfjädern H 492, 
fäller ned den fällbara skifvan H 486, slår an den respektive 
tangenten och vrider gummirullen tills ramändan höjes från 
upphängningstråden, hvarefter excentern lätt kan tagas ut. 

Efter återinsättningen af excentern och sedan skifvan 
fällts upp måste hållfjädern H 492 åter skjutas för. Hållfjä- 
dern får ej böjas och skall vara tillräckligt stark att hålla 
skifvan öfver excentrarna. Om skifvan är nedfälld eller ej 
riktigt tillsluten, så kunna inga matriser lösas ut. Excent- 
rarna hoppa då med sina främre ramändar upp från upp- 
hängningstråden, utan att kunna lyfta utlösningsstängerna. 

Utlösningsstängerna H 518 äro helt olika de föregående. 
Med undantag af en urfräsning i dess undre bakre ända, äro 
de fullkomligt raka och sluta upptill under utlösningshäf- 
armarna. De spiralfjädrar, som på Standardmaskinen draga 
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tillbaka utlösningsstängerna, bortfalla här helt och hållet, i 
det stängerna falla ned genom sin egen tyngd. TI hviloläge 
skola deras nedre ändar ligga 1 mm. från excenterramens 
inre ända, och skola hållas i detta läge genom anslagsskenan 





Fig. 90: 


H 532, på hvilken stängerna hänga med sina urfräsningar. 
Om en utlösningsstång behöfver tagas ut bortskrufvas blott 
denna anslagsskena. Alldeles öfver det öfre stallet I 426 äro 
alla stängerna försedda med ett rundt hål. Om ett excenter- 
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stall behöfver uttagas, så måste stängerna hindras att falla 
ned genom att en ståltråd införes genom dessa hål. För öfrigt 
förfares på sätt som förut beskrifvits. 

Äfven spärrkägelshäfarmarna I 417 äro af en annan form. 
Den del, som befinner sig öfver utlösningsstången, är afrundad. 
Den långa tryckfjädern är borttagen. Spärrkägelshäfarmen 
tryckes på Linotype-»Ideal» uppåt af utlösningsstången. Då 
stången åter går ned, återföres häfarmen i hviloläge genom 
fjädern I 419. Denna fjäder ligger med sin något höjda ända 
i en ränna i främre ändan af häfarmen. Man bör se till 
att fjädern ligger i samma riktning som rännan, och ej 
klämmer fast sig från sidan af häfarmen I 417, då den 
senare naturligtvis hind- 
ras i sin fria rörelse. 

Matrisutlösningen 
tillgår på följande sätt: 
Den genom klaviaturex- 
centern upplyfta utlös- 
ningsstången H 518 stö- 
ter spärrkägelshäfarmen 
så långt uppåt, att den 
bakre spärrkägeln I 428 
med sitt lilla utsprång 
slår emot magasinets un- 
derplatta. Den främre 
spärrkägeln har då gått 
ned och den första matri- 
sen blifvit lösgjord. För 
att ge matrisen så myc- 
ket tid som möjligt vid 
utlösningen och äfven för 
att, om gummivalsarna 
äro något nötta, säkert 
fullfölja utlösningen, 
skall excenterramen H 495 höjas ännu något högre genom 
excentern H 273, än utlösningsstången kan röra sig uppåt. 
Denna öfverväg upptages af tryckstiften H 489. Den främre 
ändan af excenterramen höjer sig då från upphängnings- 
tråden och trycker tillsammans den öfver tryckstiftet sit- 
tande lilla spiralfjädern H 490. Då excenterskifvan fulländat 
sitt hvarf, sänker sig åter excenterramen tills den hvilar på 
understödsvinkeln H 15, medan samtidigt den lilla spiral- 
fjädern genom tryckstiftet pressar ned ramändan mot upp- 
hängningstråden. Utlösningsstången faller genom sin egen 
tyngd tillbaka och tillåter därigenom try ckfjädern I -AT9 a 
åter lyfta upp spärrkägelshäfarmens framända. 

För en säker utlösning af matriserna är det nödvändigt, 
att spiralfjädrarna I 490 utöfva ett större tryck på stiften 
än fjädrarna I 419 på spärrkägelshäfarmarna. Dessa måste 
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alltså vara upplyfta i sitt högsta läge, innan excenterramens 
framända höjes. Detta kan man lätt undersöka, om man slår 
an en tangent och vrider gummivalsen långsamt rundt för 
hand. Därvid måste matrisen falla, innan excenterramen hö- 
jes. Om fjädern I 419 är för stark, så kan den lätt göras 
svagare genom böjning. Men därvid bör man äfven under- 
söka, om den ej klämmer fast sig i rännan på spärrkägels- 
häfarmen och om denna senare är lätt rörlig mellan sina 
styrbleck. Går spärrkägelshäfarmen trögt, så kan felet af- 
hjälpas genom att styrblecken böjas något isär. 


Omställning af e-stången. 


En senare anordning för omställning af e-stången (fig. 
92) har till princip, att växla denna vid hvarje anslag af 
e-tangenten. Vid denna anordning sker omställningen icke 
nedtill utan uppe vid utlösningshäfarmarna. 
Utlösningsstängerna äro ej längre afdelade, 
utan räcka från excenterramen upp till ut- 
lösningshäfarmarna och dessutom är den 
andra långa e-stången borttagen. För att 
e-stången skall kunna växla om upptill är 
mellanväggen för e-stängerna borttagen i det 
öfre stallet I 426; e-stången har alltså så 
mycket spelrum, att den kan ställa sig under 
såväl den första som den andra utlösnings- 
häfarmen. Fram- och tillbakaföringen af 
stången sker automatiskt för hvarje gång 
e-stången faller tillbaka efter en utlösning. 
För detta ändamål är en liten omkastnings- 
platta H 556 anbragt på öfre stallet bakom 
stängerna, hvilken platta är försedd med en åt höger och 
vänster sluttande förhöjning. Stången är upptill försedd med 
en liten nedåt kilformig tunga H 551, som är plan på sin 
öfre sida och kan vicka fram och åter i sidoled. Öfver denna 
tunga är en klen tryckfjäder H 558 anbragt, som ligger lätt 
emot ett stift. Tungan H 551 står i hviloläge med sin spets 
i den ena fördjupningen på skifvan H 556 snedt emot denna 
och trycker därigenom utlösningsstången åt motsatta sidan. 
Vid nästa anslag på tangenten stöter tungan vid stångens 
upplyftning emot tryckfjädern H 558, ställes genom denna 
lodrätt och glider vid sänkningen ned på plattans H 556 
motsatta sluttning, hvarigenom e-stången föres åt motsatt 
sida. Om alltså e-stången står under den första spärrkägels- 
häfarmen, så står tungan snedt åt höger och tvärtom. 

Under öfre stallet är en bromsskifva H 557 anbragt för 
e-stången. Genom två stift, mellan hvilka stången styres i 
sidoled, följer skifvan stångens rörelse åt höger eller vänster. 
De ha till uppgift, att hindra stången att falla öfver redan 
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vid upplyftningen. Stången skall först vid nedfallet ställas 
om medelst tungan. Vid uttagning af e-stången (hvilket sker 
uppåt liksom öfriga stänger) föres den genom den öfver 
förstärkningen anbragta slitsen ur stiften i bromsskifvan. Vid 
insättningen införes stången på samma sätt mellan stiften, 
så att skifvan följer med stången i dess sidorörelse. 

Tryckfjädern H 558 måste vara tillräckligt stark att vid 
stångens lyftning ställa tungan lodrätt. Den skall därvid 
höjas 2—3 mm. TI hviloläge skall den ligga lätt på sitt 
understödsstift utan att beröra tungan H 551. Växlingen fun- 
gerar ej, om tungan går trögt på sitt stift. Tungen får 
under inga omständigheter smörjas, utan skall, om den ej 
går, rengöras med petroleum. I nödfall kan man ge tung- 
stiftet en droppe petroleum. Äfven bromsskifvan H 557 
måste gå lätt i sin styrning och får ej oljas. I hviloläge 
skall e-stången hänga på tungan H 551 och får icke med 
sin urfräsning ligga på skenan H 522 (fig. 90). 


Samlaren. 


Magasinsutloppet är fastsittande på samlingsplattan. Det 
uppbär matrisstyrblecken D 767, hvilka äro odelade och fästa 





medelst en stång på plattans baksida. Om ett af styrblecken 
behöfver uttagas, så måste man därför draga ut denna stång 
D 764. Med sina nedre ändar skola styrblecken ligga så 
nära matarbandet, att matriserna ej kunna kastas om, men 
få naturligtvis ej hindra matriserna vid nedfallet. Samlings- 
plattan är fäst vid frontplattan medelst fyra stycken skruf- 
var. För att bekvämast komma åt stjärntrissans friktions- 
anordning vid evenuellt utbyte af spiralfjädern D 316 eller 
andra delar, måste samlingsplattan tagas ut. Öfver den öfre 
remskifvan för matarbandet är handmatrisskålen D 755 an- 
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bragt, till hvilken handmatriserna komma direkt ur sista 
kanalen. 

Matarbandet D 735 hindras att svikta genom en under- 
stödsskena D 739. Bandet bör ofta rengöras med bensin och 
någon gång tvättas med tvålvatten. Under matarbandet be- 
finner sig en rulle D 732, hvilken är ställbar och tjänar till 
att spänna bandet, då detta efter en tid har töjt sig. TI och 
för detta lossar man vingmuttern och höjer trissan efter be- 
hof. Man bör dock undvika att spänna bandet för hårdt. 

Kopplingen för samlarremmen har undergått en väsent- 
lig förenkling. Den består här af en stor remskifva C 260 
(fig. 93), den fasta och lösa rullen C 258 och C 254 samt 
igångsättnings- och frånslagningsstången CC 257. Frånslag- 
ningen af samlaren sker genom att stången drages ut, hvar- 
vid samlingsremmen af klykan C 255 föres öfver från den 
fasta till den lösa rullen. Samlingsremmen CC 270 får ej vara 
för hårdt spänd, ty då har den lätt för att brista. Remhaken, 
som sammanhåller remändarna, måste vara väl ihopböjd, så att 
den ej hugger i klykan, hvilket skulle göra, att haken bröts 
af. Man bör alltid ha några remhakar i reserv för att vid 
förekommande behof genast kunna afhjälpa ett sådant fel. 

Glasskifvan D 748 hålles tillsluten medelst fjäderhaken 
D 734 under samlaren. Denna fjäderhake måste vara så böjd, 
att den håller glasskifvans nedre del tätt intill den främre 
styrskenan D 555 för matriserna. Om glasskifvan till följd 
af en felböjd fjäderhake ligger för långt ifrån, så få matri- 
serna för stort spelrum åt sidorna och kunna därvid sätta 
sig fast i öppningen på fjäderbryggan D 558 a, hvarigenom 
hinder uppstår i matrisfallet. 


Magasinet. 


Magasinet ligger på den öfre och den undre bäraxeln. 
På den öfre bäraxeln I 438 är ramen fäst med två hållskruf- 
var I 450 på så sätt, att bäraxeln samtidigt bildar den axel, 
kring hvilken magasinsramen är rörlig upp och ned; på den 
undre axeln däremot ligger ramen fullständigt lös. Magasins- 
ramen I 400 är på midten försedd med en långsgående och 
nedtill med en på tvären gående ränna, i hvilken magasinets 
styr- och tvärskena passa in. Magasinet fasthålles vid ramen 
genom de båda säkerhetshakarna I 441. Ramens undre bär- 
axel är försedd med en anordning att höja och sänka maga- 
sinet med. Den består af det till höger om ramen på bär- 
axeln snedt framåt fästa handtaget I 448 (fig. 94) och den 
på midten sittande lyfthäfarmen I 444, hvars hjälparm I -AJö 
är fäst 1 magasinsramens undersida. Då magasinet skall lyf- 
tas, så tryckes handtaget nedåt; genom den undre bäraxeln 
tryckes lyfthäfarmen framåt och därmed hjälparmen uppåt, 
hvarigenom magasinsramen med magasinet höjes upp. Det i 
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hjälparmen I 445 sittande fjäderstiftet I 447 tryckes i maga- 
sinets högsta läge af sin fjäder in i en öppning i häfarmen 
och fasthåller magasinsramen i detta läge. Om magasinet 
åter skall sänkas ned måste man med vänstra handen draga 
ut fjäderstiftet I 447 samtidigt som man med högra handen 
trycker handtaget bakåt. 

Vid magasinsombyte höjes först magasinet medelst hand- 
taget, därefter fälles säkerhetshakarna I 441 ifrån, hvarpå 
magasinet tages loss, i det man lyfter dess nedre ända ur 
tvärrännan och låter det glida ned. Vid insättning af det 
andra magasinet lägger man dess öfverdel på ramen så, att 
den längsgående styrske- 
nan i magasinets under- 
del kommer att glida i 
motsvarande ränna i ra- 
men, skjuter magasinet 
uppåt så tätt intill ramen 
som möjligt till dess 
tvärskenan i magasinet 
kan falla in i tvärrän- 
nan i ramen och lägger 
sedan öfver säkerhetsha- 
karna I 441. Härpå sän- 
kes åter magasinet. 

Hvarken vid uttag- 
ning eller vid insättning 
af magasinet får detta 
lyftas för högt framtill. SÅ fa. 

Därvid skulle de i ramens ÅG RS I 439 

öfre del anbragta tre GR 

fästklammerna I 449, MAA 

hvilka skola hålla ned Fig. 94. 

magasinet tätt emot ra- 

men, lätt kunna bli upp- 

åtböjda. Magasinet fjädrar då upp något från ramen och 
störningar uppstå i afläggningen, emedan magasinet står för 
högt i förhållande till magasinsinloppet. Om detta fel har 
uppstått, så måste klammerna åter böjas ned så mycket, att 
magasinet tryckes ned mot ramen utan att ha något spelrum. 

Vid ombyte af magasin behöfver hvarken detta eller kla- 
viaturen låsas. Blott om ett magasin en längre tid ställes 
åtsido är det lämpligt att låsa det för att icke matriser 
skola falla ut och bli förstörda eller komma bort, om man 
händelsevis skulle stöta emot spärrkägelshäfarmarna. Lås- 
stången H 536 för klaviaturen inskjutes ej mellan excenter- 
ramarna och motviktsstängerna, utan mellan motviktsstän- 
gerna H 346 och deras anslagsskena. 

Magasinsinloppet är fäst vid magasinsramen, där det 
äfven förblir under magasinsbyte. Den nedre delen af mel- 
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lanväggarna täckes af matrisstyrskenan I 434, hvilken skall 
hindra matriserna att kastas upp och slå emot öfre magasins- 
plattan. Denna skena är fäst med tre stycken hållare I 435 
och hvilar på flere för detta ändamål förstärkta mellanväg- 
gar I 436, hvilka ge skenan dess rätta höjdläge i förhållande 
till öfre magasinsplattan. Dessa mellanväggar justeras nog- 
grant vid fabriken och håller skenan så, att den ligger något 
djupare än underkanten af öfre magasinsplattans rännor, 
hvarför matriserna ej kunna stöta emot vid inloppet i maga- 
sinet. Matrisstyrskenan måste alltid hållas i detta läge och 
framför allt måste man noga tillse, att hållarna I 435 ej bli 
böjda. Skenan kan lätt öppnas från framsidan och tillåter 
en hastig öfverblick öfver magasinsinloppet vid en eventuell 
stopp i afläggningen. Har man haft inloppet öppnadt och 
skenan uppslagen, så skall man alltid nedfälla denna innan 
inloppet åter tillslutes, ty i annat fall slår skenan emot af- 
läggningsskrufvarna och hållarna böjas. Under inga omstän- 
digheter få de mellanväggar, som tjäna till stöd för skenan, 
affilas. Orsaken till att en skena ligger för högt är alltid, 
att hållarna blifvit böjda. 


Drifanordningen. 


Linotype »Ideal» drages vanligen af en hastigt gående 
motor och dragremmen ledes upp på en remskifva på mel- ' 
lanaxeln. Denna öfverför rörelsen genom en mindre skifva 
till friktionsskifvan. Nollskifvan bortfaller, emedan den är 
öfverflödig vid denna drifanordning. De båda lagren för mel- 
lanaxeln CO 262 äro försedda med fettkoppar, hvars lock dag- 
ligen skola nedskrufvas ett halft hvarf för att förhindra axeln 
att gå varm. Lagren bli mycket fort afnötta, om smörjningen 
ej ägnas nödig uppmärksamhet. Då locket är helt och hållet 
nedskrufvadt så måste det tagas loss och påfyllas med vase- 
lin eller konsistensfett. Man bör ej spänna drifremmen allt- 
för mycket. Om remmen har svårt att dra maskinen, hvilket 
ofta är fallet med nya remmar, så kan man strö litet hartz 
på remmen. Den från lilla remskifvan till friktionsremskif- 
van ledande bredare remmen kan hållas hårdare spänd; äfven 
här gör litet hartz god nytta, om remmen skulle slira. Rem- 
mar, som en längre tid varit i bruk, slira högst sällan. 





Standard-Linotype 


med framåt löstagbara magasin. 























Standard-Linotype 


med framåt löstagbara magasin. 


Denna maskintyp, fig. 95, uppvisar, hvad klaviatur, utlös- 
ningsstänger och spärrkägelshäfarmar beträffar, alldeles sam- 
ma konstruktion som Linotype »Ideal». En beskrifning öfver 
dessa delar är därför här obehöflig och hänvisas till beskrif- 
ningen öfver denna maskin. Magasinets längd är lika med 
den vanliga Standard-maskinens; det är emellertid betydligt 
bredare och tillåter användning af matriser upp till Tertia 
kägel. 

Äfven magasinets upphängningsanordning :+motsvarar 
densamma på Ideal-maskinen. Anordningen för lyftning af 
magasinet måste emellertid bli något olika, beroende på den 
större tyngden. Sättaren byter ensam med lätthet magasinet. 
Den i magasinsramens underdel lagrade axeln I 73 uppbär i 
båda ändarna en excenterskifva, som står i förbindelse med en 
häfarm, hvilken framtill afslutar i en hake. Det högsta stäl- 
let på excenterskifvorna bildar ett öra, hvilket tjänar till an- 
slag för det upphöjda magasinet. Hvardera excentern löper 
på en rulle, den vänstra fäst i pelaren och den högra i maga- 
sinsramens högra arm ÅA 169. I magasinets arbetsläge äro de 
båda häfarmarna I 72 och I 73 tillbakaslagna och excenter- 
skifvorna befinna sig med sina lägsta punkter öfver rullarna. 
Om magasinet skall lyftas för ombyte eller rengöring, så dra- 
gas de båda häfarmarna framåt; därvid vridas excenterskif- 
verna och upplyfta genom sin excentriska form magasins- 
ramen och magasinet. Så snart utsprånget på excenterskif- 
vorna ta emot rullarna, är magasinet uppe i sitt högsta läge. 
Häfarmarna I 72 och I 73 stå då med hakarna uppåtvända 
i något sluttande läge framåt. Vid magasinsbyte uttages 
sedan magasinet som på Ideal. Därvid låter man magasinet 
glida fram så långt, att de i magasinets öfre del framskju- 
tande utsprången slå emot hakarna i de båda häfarmarna, 
hvarefter magasinet sänkes tills det hänger i lodrätt ställning, 
som fig. 93 visar. Man kan därpå bekvämt aflyfta magasinet. 
Vid återinsättning af magasinet, upphänges detta först på 
hakarna, nedre ändan upplyftes i nära vågrät ställning, hvar- 
efter magasinet skjutes upp på ramen och sidohakarna fällas 
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öfver, hvarpå magasinsramen sänkes genom att häfarmarna 
läggas bakåt. 

Magasin och klaviatur behöfva ej säkras vid upplyftnin- 
gen. Låsningen af klaviaturen är här betydligt förenklad. 
Låsstången är ersatt af en förskjutbar skena, fäst på under- 
sidan av anslagsskenan H 288 för tangentstängerna och rörlig 
snedt bakåt och framåt. Om denna skena skjutes åt vän- 
ster, så rör den sig snedt framåt och sätter sig emellan tan- 
gentstängerna och anslagsskenan. Den kvarhåller därigenom 
tangentstängerna i deras nedersta läge och klaviaturen är låst. 
Då maskinen skall sättas i gång, drages skenan H 259 åt 
höger; skenan befinner sig då bakom tangentstängerna och 
dessa kunna åter röra sig fritt. 

Igångsättningen och frånslagningen af samlingskopplin- 
gen (fig. 96) sker på denna maskin genom remmens öfver- 
föring från en lös till 
en fast skifva och tvärt- 
om. Dessa båda rem- 
skifvor C' 268 pch C 
280 äro placerade bakom 
samlaren och igångsätt- 
nings- och stopparmen 
D 256 är fäst på den 
förlängda samlingsplat- 
tan D 255... Om man 
drar handtaget framåt, 
så föres remmen öfver 
på mnollskifvan € 258 
och samlingsapparaten 
stoppar. MSamlingsremmen ligger i kors och löper öfver två 
stycken remläderskifvor, anbragta framför utlösningsstän- 
gerna. Dessa skola regelbundet smörjas, dock ej för mycket. 

Magasinsutloppet och samlingsplattan D 255 äro åtskilda, 
så att samlaren här liksom på de vanliga maskinerna och 
dubbeldäckarna kan tagas ut särskildt. 





Trebokstafsanordningen. 


I och för denna inrättning är hvarje matris utrustad 
med tre bokstafsbilder t. ex. antiqua, halffet och kursiv (fig. 
97). Samtliga stora Linotypemodeller kunna inrättas för 
trebokstafsmatriser. 

Inställningen af matriserna i undre (vanlig stil), mellan 
(halffet) eller öfre läget (kursiv), sker — liksom vid tvåbokstafs- 
matriser — i samlingselevatorn, som för detta ändamål är 
utrustad med två långa och två korta skifvor (fig. 98) i 
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stället för en af hvarje för tvåbokstafsmatriser. Denna tre- 
delning, motsvarande de tre lägen, i hvilka matriserna sam- 
las, återfinnes äfven i mellankanalen, första elevatorhufvu- 
det och gjutinstrumenten. För att bekvämt kunna ställa om 
matriserna i höjdläge äfven om bägge skifvorna i samlings- 
elevatorn äro inskjutna, äro matriserna på baksidan försedda 
med en rund urfräsning (fig. 97). Om en sådan matris vän- 
des bak och fram, så förorsakar den en liten sprutning mot 
matriserna, då metallen tränger ut åt båda sidor genom denna 
urfräsning. 

Sidoväggarna på samlingselevatorn D 881 äro konstrue- 
rade högre för att äfven i matrisernas högsta läge gifva 
dem tillräcklig styrning. Utslutningskilarna, som till följd 
däraf äfven stå högre, passera genom mellankanalen D 811 
på två stycken nedåt Den lilla vinkel, vid 
sluttande skenor till hvilken den är fäst, 
samma höjd som i ele- skjutes nedåt så långt 
vatorhufvudet. Deras skrufhålen tillåta, när 
öron måste för den vanlig antiqua skall 
skull på den vänstra användas med blott 
sidan vara något af- tillfälliga utmärkande 
rundade för att kunna halffet eller kursiv. 
glida lätt utefter ske- Skulle däremot t. ex. 
norna D 898. Detta kursiv användas en 
bör isynnerhet iaktta- längre tid så är det 
gas vid insättning af fördelaktigt att skjuta 
nybeställda kilar. upp vinkeln i dess 

Matrisstyrfjädern högsta läge. 

D 459 a är anordnad I första elevatorn 





så, att den kan för- äro fyra stycken spärr- 
skjutas upp och ned. fjädrar anbragta; de 


båda undre ge styrning åt matriserna vid sättning af antiqua, 
de båda öfre vid sättning af utmärkande stilar. Dessa fjäd- 
rar måste vara lika starka. De två öfre fjädrarna skola stå 
ungefär 1 mm. längre åt vänster än de undre, hyser isyn- 
nerhet bör iakttagas vid insättning af nya fjädrar. Om man 
därvid skulle sätta de öfre fjädrarna i samma linje som de 
undre, så hänga de i något af de öfre lägena stående matri- 
serna, då elevatorn nästan kommit upp i sitt högsta läge, 
med sina öfre öron på de undre fjädrarna och hindra således 
elevatorn att uppnå detta läge. 

Den rörliga justerskenan E 558 (fig. 99) i elevatorn har 
två justerkanter, den undre för antiqua och den öfre för half- 
fet eller kursiv. Den rörliga justerskenan skall sticka lika 
långt fram som den fasta första justerskenan FE 559, då den 
vid trebokstafsinrättningen är bestämd att ge matriserna styr- 
ning i de olika höjdlägena. För att hindra den rörliga ske- 
nan att tryckas tillbaka vid grytans tryck emot matrisraden, 
har justerskenan blifvit försedd med två ansatser, infällda i 


— 198 — 


den främre elevatorbacken och hvilka vid radjusteringen trycka 
emot skrufstyckets öfverdel. Ansatserna måste ligga absolut i 
samma plan som främre väggen af elevatorbacken. Sticka 
de fram något, så stöta de vid elevatorns 
nedgående emot skrufstycket och elevatorn 
kan bli hängande, ligga de däremot för långt 
in, så står den rörliga skenan framför den 
fasta och hindrar matriserna att glida lätt 
vid utslutningen. I båda fallen afhjälpes 
felet genom att rikta anslagsstiften i den 
rörliga justerskenan. 

I gjutinstrumentet finnas tre Justerrän- 
nor i stället för två. Då bokstafsbilderna i 
trebokstafsmatriser måste ligga tätare till- 
sammans än i tvåbokstafs, måste äfven ju- 
sterrännorna i instrumenten vara inbördes 
placerade olika. Däraf följer, att två- och 
trebokstafsmatriser ej kunna blandas. Vi- 
dare kan en tvåbokstafssats ej användas mot 
trebokstafssats-gjutform eller tvärtom. VWVis- 
Fio. 98 serligen kan i samma maskin arbetas antin- 

ERE gen med två- eller trebokstafsmatriser, då 

härför behöfves endast en liten omställning 

beträffande första elevatorns 
nedre läge. Denna skall E 546 E545 E556 
nämligen vid användande 
af tvåbokstafsmatriser och 
instrument icke gå ned så 
djupt som vid trebokstafs- 
inrättningen. För att und- 
vika den omständiga injuste- 
ringen af ställskrufvarna för 
elevatorns nedre läge och 
den automatiska stoppappa- 
raten, har anbringats en en- 
kel anordning. Den består 
af en liten flat arm, H 667, 
hvilken är vridbar framåt 
på skrufstyckets öfverdel 
och fram öfver den verti- 
kala stången HB 58 och midt 
under de båda ställskruf- 
varna i elevatorhufvudet. 
Armen hålles i rätt läge 
genom ett litet stift som Fig: 99. 
griper in i ett litet hål i 
skrufstycket. Vid omändring till trebokstafsmatriser föres 
armen åt sidan och fästes med en skruf, så att elevatorn åter 
kan inta sitt djupaste läge. 
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Om två- och trebokstafsmatriser samtidigt finnas i ma- 
skinen, är vanligen äfven minst ett instrument af hvardera 
sorten insatt i gjuthjulet. Man bör därför noga se till, att 
den lilla armen 8 667 står i öfverensstämmelse med gjutin- 
strumentet. Anslagsarmen skall vara framvriden, då ett två- 
bokstafsinstrument användes, och tillbakaförd vid användning 
at trebokstafsinstrumentet. Skulle man glömma sig i detta 
afseende, så uppstår en sprutning fram öfver matrisraden 
och elevatorhufvudet, emedan matrisöronen icke komma in i 
justerrännorna i gjutinstrumentet, utan pressas emot dessa, 
hvarvid äfven matrisöronen lätt bli skadade. 

På trebokstafsmaskiner få rader icke gjutas om flera 
gånger, utan måste för hvarje gång omsättas. På grund däraf 
är anslagsklacken E 393 för första elevatorsliden borttagen. 
Omgjutning får ej heller förekomma, om tvåbokstafsmatriser 
användas i trebokstafsmaskin. Takttager man ej detta, bli 
matrisöronen lätt skadade och till följd däraf uppstå lätt 
sprutningar. 


34 ciceros radbredd. 


Vid radbredder från 28 till 34 cicero användes ett uni- 
versalgjutinstrument, såväl för två- som trebokstafsmaskiner. 
Samlingselevatorn, elevatorhufvudet, gjutmunstycket och ma- 
trisstången på andra elevatorn äro gjorda bredare, utan att 
maskinen i sin helhet för den skull ökats på bredden. På 
transportörfingrets långa finger är en tunn mässingsfjäder 
D 828 anbragt, hvilken upptill skall stå ungefär 1'/2 cm. 
från fingret. Den har till ändamål, att vid ej alldeles fulla 
rader hålla de första matriserna i läge vid upplyftningen 
af matriselevatorn och radens öfverföring till första eleva- 
torn. Den spiralfjäder, som på 28 cicero-maskinen håller 
tillsammans det långa och det korta fingret i transportör- 
sliden, är på denna maskin borttagen. För att matriser, vid 
transportörslidens anslag åt vänster ej skola kunna ställa sig 
snedt, hvilket isynnerhet kan inträffa då matriserna stå i 
något af de högsta lägena (trebokstafsinrättning) är på den 
främre elevatorbacken en buffert anbragt (fig. 100). Denna 
upptar med sitt fjädrande stift, E 642, anslaget och trycker 
det långa fingret mot höger, hvarigenom matriserna pressas 
mot det korta fingret D 204. I denna ställning måste de 
förbli under elevatorns nedgående, hvilket sker på så sätt, 
att den första matrisen i raden stöder emot anslagsskenan 
E 570 i elevatorhufvudet, hvilken skena för detta ändamål 
icke är fastskrufvad, utan medelst en fjäder E 575 trycker 
emot matrisraden. På tvåbokstafs-Linotype föres anslagsske- 
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nan BE 570 på stiftet HF 574, hvilket genom hållaren H 576 
fästes vid bufferthylsan HF 641. Fjädern FE 575 sitter på stif- 
tet H 574 mellan hållaren och anslagsskenan. På trebokstafs- 
Linotype äro bufferten och anslagsskenan skilda. Fjädern 
H 223 för anslagsskenan är insatt i den främre elevator- 
backen och fasthålles i rätt läge medelst ett med en skruf 
fastgjordt klämstycke £ 654. Vid utslutning af matrisraden 
skjutes anslagsskenan åt sidan, men fjädrar vid elevatorns 
uppgående åter mot matriserna och hindrar dessa därvid att 
ställa sig snedt. Vid formatändring måste naturligtvis buf- 
ferten och anslagsskenan anpassas efter den nya bredden. 
Vid tvåbokstafs-Linotype behöfver blott bufferten omställas, 
emedan anslagsskenan H 570 är fastgjord vid denna. Buffer- 
ten skall inställas så, att fjäderstiftet H 642 i det långa fing- 
rets yttersta läge till vänster tryckes ungefär 2 cicero åt 
vänster. Den riktiga inställningen af bufferten erhålles lätt 
på så sätt, att man håller en rad af den önskade längden 
E 641 


E 576 E 644 E 643 
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Fig. 100. 


jäms med den främre elevatorbackens högerkant och skjuter 
bufferten så långt åt vänster, att det icke intryckta fjäder- 
stiftet H 642 ligger an mot raden. Fastsättningen af buffer- 
ten sker medelst en klämplatta och den förskjutes lätt, sedan 
man lossat plattans fästskrufvar. Då man på nytt inställt 
bhufferten bör man alltid öfvertyga sig om, att anslagsskenan 
0 5670 fjädrar lätt tillbaka, Om den klämmer fast sig i 
elevatorhufvudet, så lossar man den skruf, med hvilken hål- 
laren är fäst vid bufferten, och vrider denna till dess skenan 
åter går lätt. Anslagsskenan H 570 skall sticka framför fjä- 
derstiftet EF 642 2—3 mm. Denna inställning regleras genom 
förskjutning af hållaren H 576 på bufferten. 

På trebokstafs-Linotype inställes bufferten på sätt som 
ofvan beskrifvits. Anslagsskenan £ 647 måste inställas sär- 
skildt, hvarvid läget af klämstycket EF 654, vid hvilket spiral- 
fjädern är fäst, förändras. Det fästes med sin skruf på så 
sätt, att anslagsskenan står 2—3 mm. framför fjäderstiftet 
i bufferten, då spiralfjädern H 223 ännu icke är spänd. Som 
anslag för matrisöronen, då matriserna stå i sitt högsta läge, 
har anslagsskenan en fyrkantig tråd IH 657, som ligger i den 
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öfre justerrännan. Denna tråd får ej bli böjd, ty i så fall 
hindras anslagsskenan att röra sig fritt. Spiralfjädern H 223 
måste vara tillräckligt stark, att draga anslagsskenan säkert 
åt höger. Vid rengöring e. d. får denna ej skjutas för långt 
åt höger, ty då böjes fjädern utåt och fastnar vid elevatorns 


nedgående mellan elevatorbacken och skrufstycket och blir 


förstörd. 

Knifputsaren och gjutinstrument-aftorkaren har måst 
ändras något för sitt ändamål, den senare är konstruerad 
alldeles plan och uppbär en med schellack fäst filtplatta. Mäs- 
singsfanan HE 511 på knifputsaren är smalare, hvilket bör be- 
aktas vid insättning af en ny sådan. Då den numera har 
att göra en lägre rörelse, så är upptill vid elevatorsliden an- 
bragt en liten häfarm HK 506, hvars främre rulle står midt 
öfver knifputsarens stång E 508. Den bakre rullen träffar 
vid elevatorns nedgående skrufstyckets öfverdel och trycker 
ned stången i dess djupaste läge. Häfarmens båda rullar 
skola alltid hållas lättrörliga och böra därför vara väl smorda. 

Spärrklinkan på andra elevatorns matrisskena, G 531, 
består af en på stångens öfversida fastskrufvad bronsfjäder, 
G 552, med en nedåt framskjutande klinka. Denna höjes i 
elevatorns öfre läge mot en sned skena, G 517, i afläggnings- 
kasten och låter matriserna passera. Bronsfjädern skall ligga 
lätt fjädrande på matrisskenan; skola matriser tagas ut för 
hand bör man ej lyfta upp fjädern för högt. Om fjädern 
G 532 blifvit för svag, så skjutas vid långa rader de första 
matriserna för långt åt höger och hindra elevatorn att inta 
sitt högsta läge. 

Till alla maskiner för 34 ciceros radbredd medföljer en 
lång och en kort reglerstång HF 399 för den vänstra skruf- 
stycksbacken såväl som en lång och en kort anslagsskena 
H 647 för första elevatorhufvudet. De långa delarna använ- 
das för korta rader och de kortare för långa rader. Vid de 
största bredderna bör man iakttaga att trycka ned fäststiftet, 
KE 539, till vänstra backens reglerstång tillräckligt, så att 
backen kan skjutas fram öfver detta, utan att skrapa emot. 

Vid bredder öfver 28 cicero måste antingen utskjutar- 
bladet lossas eller också det stift BB 41, som fasthåller ut- 
skjutarslidens länk BB 62 vid utskjutararmen, om gjuthjulet 
skall dragas ut. Alla utskjutarblad öfver 28 cicero äro fram- 
till bredare än styrningen i gjuthjulssliden och ta för den 
skull emot styrningen, då hjulet drages framåt. Alla ut- 
skjutarblad öfver 28 cicero måste skjutas in framifrån genom 
gjutinstrumentet, hvilket lättast försiggår, om skrufstycket 
fälles ned i sitt djupaste läge. 





Linotype-Tredäckaren. 



























































Linotype-Tredäckaren. 


Tremagasins-Linotype (fig. 101) är i det väsentliga en 
Linotype af två- eller trebokstafsmodell, men med tre på 
hvarandra liggande magasin. Den besparar sättaren nedtag- 
ningen af magasinet vid stilförändring och tillåter användande 
af 6 till 9 olika stilsorter, utan att magasinen behöfva ut- 
tagas. Vid stiländring höjas eller sänkas magasinen helt en- 
kelt. Det vid magasinsramen fästa magasinsinloppet förblir 
vid magasinens höjning eller sänkning kvar i sitt läge och 


tjänstgör för alla magasinen på samma sätt. Dessa röra sig 


nämligen förbi magasinsinloppet. Äfven afläggningskasten är 
för alla magasinen densamma; det oaktadt kunna de olika 
stilarna ej bli blandade. Före omställning af magasin måste 
alla matriser från föregående rad vara aflagda, då i annat 
fall, en på afläggningsstången befintlig matris faller ned i 
fel magasin. Denna obetydliga väntetid kan användas till 
ocmändring af format, uppsortering af handmatriser eller lik- 
nande arbeten, som ju äfven måste företagas vid andra mo- 
deller. 

"Växlingen af magasin sker genom en vef A 241 (fig. 
102), som befinner sig på maskinens högra sida, lätt åtkom- 
lig för sättaren. Om man drar vefven åt höger, så höjes 
magasinen och tvärtom. Öfver vefven ligger en häfarm H 362, 
som måste tryckas ned före omvridningen. Den ligger med 
sin öfre ända ned i en inskärning i en på vefaxeln: fäst 
stoppskifva H 363, och denna ända skall höjas upp ur in- 
skärningen, innan vefven kan dras rundt. Genom nedtryck- 
ning af häfarmen bli utlösningsstängerna H 366 dragna från 
spärrkägelshäfarmarna och fasthållna framför magasinen, så 
att dessa senare kunna röra sig fritt förbi stängerna. Då 
vefven fullbordat ett hvarf, så att ett annat magasin kommit 
i arbetsläge, blir häfarmen II 362 genom en spiralfjäder ned- 
dragen i den åter uppåt stående urskärningen i stoppskif- 





van, hvarvid utlösningsstängerna åter placeras under spärr 
kägelshäfarmarna i det magasin, som skall användas. Häf- 
armen H 362 behöfver vid vefvens omvridning ej hållas fast, 
utan släppes så snart vefven blott vridits något. Den glider 
då på stoppskifvans omkrets och kan obehindradt falla ned 
i inskärningen, då ett annat magasin kommit i arbetsläge. 
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Häfarmen står i förbindelse med utlösningsstängernas 
öfre tvådelade styrning eller stall, H 367, och har till ända- 
mål att draga tillbaka stängerna vid omställning af magasin 
och kvarhålla dem i detta läge under omställningen. Då häf- 
armen ligger i urskärningen i stoppskifvan, så befinner sig 
utlösningsstängerna i arbetsläge under spärrkägelshäfarmar- 
na, därför bör man ej ändra något på denna urskärning. Ut- 
lösningsstängerna fasthållas i det öfre stallet medelst en stål- 
stång, som skjutes in i öglorna på stallets öfverdel. Öpp- 
ningen a i utlösningsstängerna, genom hvilken stålstången går 
är aflång och tillåter stången H 366 vid utlösning af matri- 
serna att obehindradt gå upp i sitt högsta läge, och för- 
hindrar äfven stången att falla ned. Därför behöfver kla- 
viaturen ej låsas vid ombyte af magasin. Om en utlösnings- 
stång behöfver tagas loss, så drages stålstången ut åt endera 
sidan till den resp. stången. För att de härvid lösgjorda 
stängerna ej skola falla ur sina styrningar bör man från 
andra sidan införa en ståltråd till den stång, som skall ut- 
tagas. 

Konstruktionen af klaviaturen motsvarar fullkomligt Lino- 
type-Ideals. Utlösningsstängerna, IH 366, äro framåtböjda i 
sina öfre ändar och dessa stå snedt framför magasinen. Om det 
skulle förekomma, att genom en utlösningsstång en bredvid- 
liggande matris skulle bli utlöst, så är den resp. stången 
böjd åt sidan. Den berör vid upplyftningen äfven den bred- 
vid liggande utlösningshäfarmen och måste åter böjas rätt. 
I detta fall skrufvar man loss det vid frontplattan fästa 
magasinsutloppet. Man lossar därvid först den skruf, som 
fäster stilskylthållaren, I 559, vid utloppsplattan, därefter de 
båda skrufvarna till höger om kilkasten, skrufven under den 
öfre transportremskifvan och slutligen skrufven öfver hand- 
taget D 256. Därefter kan utloppsplattan jämte frampglaset 
uttagas, hvarvid man med lätthet kan kontrollera, huruvida 
utlösningsstängerna stå i öfverensstämmelse med utlösnings- 
häfarmarna. 

Utlösningen af matriserna i magasinen sker genom spärr- 
kägelshäfarmarna I 534 (fig. 103), som uppbär de små runda 
spärrkäglarna, I 536, i förbindelse med hjälphäfarmen I 535 
Båda fasthållas i hviloläge genom fjädern I 545, hvilken tryc- 
ker häfarmens främre ända vid d upp mot anslagsskenan. 
Då utlösningsstången lyftes, trycker den hjälphäfarmen I 535, 
uppåt, så att denna med sin bakre ända pressar ned spärr- 
kägelshäfarmens främre del till dess det bakre anslaget d 
slår emot anslagsskenan. Det tryck, som uppstår genom den 
öfverväg utlösningsstången gör vid utlösningen, upptages lik- 
som på Ideal af klaviaturexcentern. 

De tre magasinen ligga tätt öfver hvarandra. Mellan 
magasinen är blott plats beräknad för utlösningsanordningen 
och de tunna ramarna för magasinen. Fastsättningen af 
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magasinen motsvarar densamma för Ideal och Standard-Lino- 
type med framåt löstagbara magasin. Den egentliga bärra- 
men I 491 är skild från magasinen. Det undre och mellan- 
magasinet uppbära på öfversidan en tunn järnram, I 493, med 
styr- och tvärrännor. Alla tre magasinen äro på undersidan 





utrustade med en styr- och en tvärskena. Det undre maga- 
sinet fästes direkt på bärramen, mellanmagasinet på det undre 
och öfvermagasinet på mellanmagasinet. 

Om magasinen skola tagas loss för rengöring eller om- 
byte, så ställes det undre i arbetsläge. Därefter lägger man 
de båda bärarmarna I 550 och I 551 framåt och sticker in de 
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båda handtågen I 517 i det för dem afsedda röret i magasinet. 
Sedan man lagt af de båda fästhakarna I 525, höjer man det 
öfre magasinet något och låter det glida fram på handtagen 
till dess hakarna taga emot dessa. Därefter höjer man hand- 
tagen öfver hakarna och låter magasinet fortsätta att glida 
nedåt tills tvärslån i magasinets öfre del slår emot hakarna, 
hvarpå magasinet sänkes i vågrätt ställning som fig. 93 visar 
ech sedan lätt kan lyftas af. 

På alldeles samma sätt förfares med mellanmagasinet. 
Vid uttagning af det undre magasinet måste bärarmarna 
I 550 och I 551 ställas rätt uppåt innan handtagen I 517 
kunna insättas. Härpå lossar man fästhakarna I 525 och lyf- 
ter magasinet genom att lägga bärarmarna framåt. För detta 
ändamål äro bärarmarna försedda med en fördjupning, som 
1 lodrät ställning griper in under handtagen och vid fram- 
läggning af bärarmarna lyfter magasinets nedre ända. För 
öfrigt behandlas detta magasin på samma sätt som de före- 
gående. 

De uttagna magasinen böra läggas plant eller ställas på 
sidan och ej rätt upp, emedan då hela tyngden kan 
komma att hvila på de små hjälphäfarmarna I 335 och för- 
störa dessa. 

Vid uttagning af magasinen är det ej absolut nödvändigt 
att låsa dessa. Men det är säkrast att göra detta, om matri- 
ser finnas i magasinet, emedan vid beröring af hjälparmen 
I 535 matriser lätt kunna lösas ut. Magasinet låses medelst 
en rund stång, som stickes in mellan undre magasinsplattan 
och hjälphäfarmarna längst fram. 

Vid insättning af magasinen hänger man det först med 
sin tvärslå på hakarna I 550 och I 551, upplyfter framändan 
och skjuter det uppåt. Därvid bör man iakttaga, att styr- 
skenan griper in i bärramens styrränna. Därpå lägger man 
handtagen i hakarna och skjuter dem bort i bärarmarnas ur- 
tagningar samt lägger sedan långsamt öfver dessa, så att maga- 
sinet glider ned med tvärskenan i ramens tvärränna, hvarpå 
magasinet låses med de båda sidohakarna. 

Med de båda andra magasinen förfares sedan på samma 
sätt. 

Magasinsinloppet är fäst vid afläggningsramen och föres 
ur sin ställning då bärramen med magasinen föres förbi det- 
samma. Under omställning af magasin öppnas det automa- 
tiskt och stoppar därvid afläggningsapparaten. Så snart 
nästa magasin är i arbetsställning fälles inloppet åter igen 
och afläggningen sättes igång. Detta öppnande och tillslu- 
tande af magasinsinloppet utföres genom skifvan H 363 på 
axeln för omställningsvefven. Den främre ytan af denna 
skifva är försedd med en fördjupning, hvilken tjänar som 
anläggning för en rulle, som genom en hjälparm I 587 ver- 
kar på en till magasinsinloppet gående stång I 589. Så- 
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länge vefven och därmed skifvan vridas, löper denna rulle 
på skifvan och trycker stången uppåt, hvarvid magasinsin- 
loppet hålles öppet. Fördjupningen i skifvan tillåter stån- 
gen att gå tillbaka, så att magasinsinloppet af sin spiral- 
fjäder drages tillbaka mot afläggningen och åter sätter denna 
igång. Igångsättningen af afläggningen åstadkommes i sam- 
ma ögonblick som handtaget H 362 faller in i fördjupnin- 
gen på skifvan. 

Vid omväxling af magasin skall vefven Å 241 vridas 
långsamt och jämnt och ej med ett hastigt ryck. 

På bäraxlarna för magasinsramen äro de excentrar pla- 
cerade, som tjäna till att höja och sänka magasinen, två på 
den öfre axeln och en på den mindre. Magasinsramen är 
försedd med tre stycken rullar, som löpa i excenterskifvorna 
I 501. Dessa excentrar äro stigande, så att ju mer rullen 
närmar sig slutet af excentern, desto mera höjes magasins- 
ramen. Då rullarna befinna sig i sina yttersta lägen står 
alltså det undre magasinet i arbetsläge. De ställen på excent- 
rarna, där rullarna stå, då magasinen befinna sig i arbets- 
läge, äro förstärkta med noggrant inställda och faststiftade 
stålstycken I 502, 503 och 504. 

På de yttre högra ändarna af bäraxlarna äro två stora 
kugghjul I 511 anbragta i hvilkas kuggring två mindre, på 
vefaxeln fästa kugghjul, ingripa. Vid vridning af vefven 
öfverföres de mindre kugghjulens rörelse till de större och 
dessa genom bäraxlarna till excentrarna, hvilka då genom rul- 
larna höja eller sänka magasinen. För att vid höjningen 
öfvervinna vikten af magasinen, äro de senare utbalanserade 
medelst två starka vid afläggningsramen upphängda spiral- 
fjädrar, I 555. Nedtill äro dessa fjädrar inkopplade vid en 
under magasinsramen fäst förbindningsstång, I 553, och draga 
alltså magasinen uppåt. Därigenom höjas magasinen lika lätt 
som de sänkas. 

Under magasinsinloppet befinner sig en med två mäs- 
singsfjädrar vid matrisbrickan fäst plåt, I 573, hvilken täc- 
ker inloppet till det magasin, som befinner sig under det för 
tillfället använda. Genom denna förhindras matriser att falla 
på tvären ned i detta magasin, hvilket vanligen inträffar vid 
öppnandet af magasinsinloppet. Om magasinen sänkas, då 
matriser stockat sig i någon kanal och den sista matrisen 
sticker upp ur magasinet, så trycker denna plåten I 573 
ur fjädrarna I 599 och 600. Den i matrisbrickan nedglidande 
plåten anger då felet, hvilket genast bör aflägsnas. Plåten 
skjutes då åter upp under fjädrarna och får aldrig fattas 
under sättningen. Till höger och vänster upptill i bärramen 
äro vidare två rullar anbragta, hvilka löpa på två vid aflägg- 
ningsramen fästa skenor, I 563 och I 598. De tjäna till att 
. hålla magasinens bärram 1 rätt läge i förhållande till maga- 
sinsinloppet och utloppet. Vid omväxling af magasin löpa 
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rullarna upp och ned på skenorna, så att magasinens ställ- 
ning ej kan förändras. För att förhindra magasinsramen att 
skjutas upp emot afläggningsapparaten, då magasinen höjas, 
äro två små rullar anbragta under de ofvannämnda skenorna 
5 563 och I 598 och löpande midt emot de båda större rul- 
arna. 


De tre excenterskifvorna, rullarna och skenorna skola all- 
tid hållas smorda, helst med vaselin. 

Magasinsinloppet är konstruerat på samma sätt som på 
Linotype-Ideal och är beskrifvet under denna. 

Vid hvarje omställning af magasin visar en under häf- 
armen H 362 befintlig skylt hvilken stil, som för tillfället 
användes. Skylthållaren glider i en styrning och erhåller 
sin upp- och nedgående rörelse genom bärramen, med hvil- 
ken den är förbunden medelst en böjd stång, I 560. Om en 
stilsort ändras i ett magasin bör äfven skylten ändras. För 
detta ändamål skrufvar man loss stången I 560 från maga- 
sinsramen och drager ut skylthållaren uppåt ur sin styrning, 
hvarefter de små pappskyltarna lätt tagas loss. 

För att förhindra främmande matriser att inkomma i 
ett magasin, är maskinen försedd med ett matriskontrollstift, 
hvilket automatiskt omställes vid magasinsväxlingen. Denna 
automatiska omställning sker genom en till vänster på öfre 
bäraxeln, G 509, fäst skifva G 249. (Fig. 104). Från denna 
skifva leder en arm, G 248, upp framför afläggningskasten. 
Detta kontrollstift, G 246, är förlängdt framåt och försedt 
med en spiralfjäder, som ständigt trycker stiftet framåt. 
Handmuttern med tryckfjädern är borttagen. Skifvan på bär- 
axeln är försedd med tre stycken stift, G 250, som fasthållas 
medelst mindre skrufvar och äro ställbara. Stiften skola vara 
så inställda, att den emot dem anliggande armen, G 248, 
trycker kontrollstiftet så långt inåt; att det öfverensstämmer 
med konrollslitsen i matriserna. Vid magasinsväxling vrider 
bäraxeln skifvan; G 249, så långt, att det andra eller tredje 
stiftet placeras framför armen och trycker den längre bakåt 
eller framåt, beroende på stilsorten. Vid ombyte af matriser 
i ett magasin måste äfven kontrollstiftet ändras, i det man 
skrufvar motsvarande stift ut eller in sedan man lossat dess 
fästskruf. Om magasinen växlas om, medan matriser ännu 
befinna sig i afläggningskasten, så kan kontrollstiftet ej följa 
armen G 248, emedan det sitter fast i kontrollslitsen i ma- 
trisen. För att kontrollapparaten ej vid ett dylikt tillfälle 
skall bli förstörd, är armen G 248 upptill försedd med en stål- 
fjäder D 605, som upptar trycket från armen. 

Före omställning af magasin bör därför sättaren alltid 
öfvertyga sig. om, att inga matriser äro kvar i afläggnings- 
kasten eller på afläggningsstången. Om magasinsväxling före- 
tages, medan matriser befinna sig på afläggningsstången G 
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10, så falla dessa i fel magasin och återkomma i korrekturet. 
De i afläggningskasten kvarblifna matriserna kunna ej af- 
läggas, då de fasthållas af kontrollstiftet. Ett hinder i arbe- 
tet uppstår därigenom alltid, ty man måste antingen växla 
tillbaka magasinet eller också plocka bort matriserna ur af- 
läggningskasten. Vid = sättningen 
möjligen nedlagda matriser böra före 
magasinsväxlingen afläggas, äfven- 
som handmatriser för att de ej skola 
blandas med matriser från ett annat 
magasin och förorsaka störningar i 
afläggningen. 

Kontrollstiftet GG 246 får under 
inga omständigheter fattas eller vara 
skadadt, ty detta är jämte sättarens 
uppmärksamhet den enda garantien 
för, att matriserna från de tre olika 
magasinen ej bli blandade. Om upp- 
lyftaren ej transporterar matriser vi- 
dare, så bör man genast se efter, om 
någon främmande matris inkommit i 
kasten. 

Tremagasir 
sedda med en vr 








Linotypes äro för- 
idanordning för gjut- 
på kortaste tid. Den är anbragt 
framför drifhjulet I 601 till gjuthju- 
let, sticker fram öfver radskeppet och 
kan vridas från sättarens plats. Axeln 
F 689 (fig. 105), är förlängd framför 
drifhjulet och uppbär framtill hylsan 
FF 685 med vefven. Hylsan ligger lös 
öfver axeln, så att denna kan rotera, 
utan att vefven följer med. Under 
drifhjulet är en säkerhetsarm, HF 736, 
anbragt, som med sin klack griper in 
i en urskärning i hylsan och förhind- 
rar denna att vridas. Vid drifhjulet, 
RR nd F 601, är vidare meddragaren, H 735, 
Fig. 104, fastskrufvad, hvilken räcker in i hyl- 

sans bakre del och är försedd med en 

inskärning, hvari meddragarskrufven, 

K 161, löper, då drifhjulet roterar. Meddragaren är på undre 
sidan framför skrufven försedd med en urfräsning. Då nu 
gJuthjulet skall vridas, drages vefven något framåt, hvar- 
vid skrufven EH 161 drages in i urfräsningen i meddragaren 
Fr 735, hvarigenom denna blir förbunden med vefven. Om 
vefven drages vidare utåt drar meddragaren F 735 drifhjulet 
från meddragarflänsen F 75, så att hjulet blir frigjordt från 
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fäststiftet F 603. Vefven skall dragas så långt framåt som 
möjligt, så att hylsan står framför säkerhetsarmens klack, 
hvarefter gjuthjulet kan vridas efter önskan. Ett hvarf med 
handvefven motsvarar ett kvarts hvarf på gjuthjulet. I hyl- 
san äro två stycken spiralfjädrar lagrade, hvilka framtill fast- 
hållas af brickan F 726. Den ena af dessa fjädrar, I 737, 
trycker efter fullbordad vridning af hjulet meddragaren bakåt 
så att drifhjulet åter skjutes in på sitt fäststift F 603, den 
andra fjädern, F 688, trycker hylsan bakåt, så att skrufven 
ed blir fri från urfräsningen och klacken på säkerhets- 
armen åter kan gripa in i urskärningen i hylsan. VWVefven 
är då åter fri och blir stående medan gjuthjulet roterar. Gjut- 
hjulet är öfver instrumenten märkt med numren 1 till 4, hvil- 
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ket skall tjäna sättaren till ledning vid omändring af kägel 
utan att han skall behöfva fälla ned skrufstycket. 

Den ställbara högra knifven har förändrats något, så att 
inställningen försiggår med större lätthet. Fästskrufvarna 
Pp 125 behöfva ej mera lossas, utan knifven kan omställas 
utan vidare. Den fästes på det sätt, som är beskrifvet under 
»Anordning för samtidig omställning af gjuthjul och knif- 
var». Häfarmen HE 324 för omställning af knifkilen drages 
nedåt af en spiralfjäder, hvarigenom tänderna i knifkilen 
re hårdt emot fäststiftet HE 345 och kvarhåller denna i 
äge 
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Multimagasin-Linotype 
Ideal. 


Multimagasin-Linotype Ideal (fig. 106) motsvarar i huf- 
vudsak Linotype-Ideal. Den uppbär dock två magasin med 
hvardera en sats tvåbokstafsmatriser, hvilka emellertid icke 
kunna blandas i samma rad. Omväxling af stilsort sker på 
samma sätt som på tredäckaren genom höjning och sänkning 
af magasinen i sin helhet. Anordningarna för magasinsväx- 
ling och uttagning af magasinen äro ytterst enkla och för- 
stås lätt af hvarje Linotype-sättare. 

Konstruktionen motsvarar delvis Linotype-Ideal och del- 
vis Linotype-Tredäckaren, hvarför i det följande hänvisas till 
motsvarande beskrifningar och afbildningar. 

Klaviaturen är densamma som på Linotype-Ideal, som 
är ingående beskrifven å sid. 185 och afbildad i fig. 90. 
Men utlösningsstängernas form och konstruktionen af ut- 
lösningsmekanismen är som på Tredäckaren (se fig. 103). 
Äfven öfre stångstallet och den rörliga anordningen där- 
för liknar denna, då äfven på Multi-Magasin-Lino- 
type-Ideal = utlösningsstängerna vid magasinsväxling dra- 
gas automatiskt framåt under spärrkägelshäfarmarna och 
åter införas under det andra magasinets häfarmar, då 
detta kommit i arbetsläge. Magasinen växlas emellertid ej 
medelst en handvef, utan genom häfarmen I 628 (fig. 107). 
Genom att trycka denna häfarm från dess horisontala läge ned 
i vertikalt, intar det undre magasinet arbetsställning. Häf- 
armen uppbär på vänstra innersidan en liten skylt med be- 
teckningen »Schriftwechseln». Skall det öfre magasinet an- 
vändas, för man häfarmen åter i horisontalt läge. Denna höj- 
ning och sänkning af magasinen åstadkommes genom tre styc- 
ken excenterskifvor, en I 622 under magasinens nedre del och 
två I 623 upptill. Den undre e&xcentern är fäst på samma 
axel som häfarmen I 628 och följer således dennas rörelse. 
Magasinsramen hvilar med en liten rulle på denna excenter 
och höjes eller sänkes af denna. Genom en stång, I 644 är 
denna excenter förbunden med axeln för de båda öfre excent- 
rarna I 623, så att dessa senare måste följa den nedres rörelse. 
Magasinsramen hvilar med rullar äfven på dessa excentrar 
och som samtliga rullar glida på excentrarna böra dessas ytor 
vara något smorda. Magasinens vikt är utbalanserad med två 
stycken långa spiralfjädrar, hvarför växlingen af magasin går 
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utomordentligt lätt. Den noggranna inställningen af maga- 


sinsinloppet erhålles genom de tre excentrarna i förening med 
rullarna i undre magasinsramen I 610. Man bör ej ändra in- 
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ställningen af rullarna, hvilka äro ställbara, då de noga in- 
justeras vid fabriken och ej kunna förändra läge. Häfarmens 
rörelse upp och ned är begränsad. 


SAS Er 


Öfre stångstallet rör sig framåt vid hvarje höjning eller 
sänkning af häfarmen I 628, så att magasinen kunna passera 
förbi utlösningsstängerna. Denna stallets rörelse sker genom 
den undre excentern I 628, som i sin bakre yta har två för- 
djupningar, i hvilka rullarmen I 645 griper in med sin lilla 
rulle. Om man trycker ned häfarmen I 628 så föres rullen 
på armen I 645 ur öfre fördjupningen på excentern I 625 
och glider mot dess yta till dess undre magasinet kommit i 
arbetsläge, då den faller in i excenterns undre fördjupning. 
Samma rullhäfarm I 645 öppnar samtidigt magasinsinloppet, 
så att afläggningsapparaten står stilla under magasinsväxlin- 
gen och först åter igångsättes, då endera magasinet kommit 
i läge. Öppnandet af magasinsinloppet ombesörjes af för- 
bindningsstången I 644, hvilken upptill vid inloppet är för- 
bunden med vinkelarmen I 642 och nedtill med den lilla armen 
I 643 på samma axel som rullhäfarmen I 645. Vid dennas 
rörelse höjes förbindningstången och öppnar magasinsinloppet. 

Den andra häfarmen I 635, hvilken på sin vänstra inner- 
sida har beteckningen »Magazin abnehmen» tjänar till att 
höja magasinen öfver magasinsutloppet för att det undre ma- 
gasinet skall kunna uttagas. Denna häfarm får blott använ- 
das, då det undre magasinet står i arbetsställning. Om häf- 
armen i detta läge tryckes ned i vertikal ställning så höjas 
båda magasinen öfver magasinsutloppet och stå ej längre Ä 
förbindelse med excenterskifvan I 622, som fig. 107 visar. I 
denna ställning kan naturligtvis häfarmen I 628 ej använ- 
das, utan magasinen måste först sänkas med armen I 635, 
innan armen I 628 får röras. Höjningen af magasinen öfver 
magasinsutloppet sker genom en vid häfarmens I 635 axel 
fäst häfarm I 637. Då magasinen intagit sitt högsta läge, så 
slår ändan af denna häfarm emot stativet, så att häfarmen 
I 635 ej kan föras vidare bakåt. Samtidigt lägger sig ett 
utsprång på den krökta länken I 638 mot en skruf på excentern 
I 622 och låser denna så att häfarmen I 628 ej mer kan röra sig. 

Multi-Magasin-Linotype-Ideal är liksom den nya Dubbel- 
däckaren försedd med en anordning att höja det öfre maga- 
sinet från det undre. Denna består af två på en särskild 
axel under magasinsramen monterade excentrar I 615, af 
hvilka den högra är försedd med ett handtag. Om man drar 
excentrarna framåt med detta handtag, så höjer sig öfre maga- 
sinets ram I 611 med de på båda sidorna lagrade rullarna 
från undre magasinet (jämför fig. 107 med totalplanschen å 
sid. 215). Magasinets rörelse begränsas af utsprången på 
excentrarna i det rullarna ligga an mot dessa. Öfre maga- 
sinet får höjas upp endast då undre magasinet är i arbets- 
läge eller då båda magasinen äro upplyfta öfver magasins- 
utloppet. 

Öm det öfre magasinet skall tagas loss, så inställes undre 
magasinet i arbetsläge, hvarpå öfvermagasinet höjes från un- 
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dermagasinet. Sedan de båda små säkerhetshakarna till höger 
och vänster vid magasinets nedre del fällts tillbaka, lyftes 
magasinet något nedtill och drages framåt. Se härom för 
öfrigt under Linotype-Ideal sid. 191. 
För att det undre magasinet skall kunna uttagas måste 
båda magasinen lyftas upp öfver ma- 
gasinsutloppet, hvarefter öfvermaga- 
sinet ännu en gång höjes och under- 
magasinet tages ut på samma sätt 
som det förra. 
Båda magasinen kunna uttagas 
oberoende af hvarandra och kunna 
äfven utbytas. 
För att förhindra främmande 
matriser att inkomma i magasinen är 
Multi-Ideal försedd med en anord- 
ning för automatisk omställning af 
kontrollstiftet i afläggningskasten. 
Denna anordning är afbildad i- fig. 
104, men skiljer sig från denna en- 
dast därigenom, att skifvan G 249 . 
nu blott har två ställskrufvar G 250 
och är fäst på axeln för de båda öfre 
magasinsexcentrarna I 623. | 
I öfre magasinets arbetsställning 
täckes undre magasinets inlopp af en 
skyddsplåt för att förhindra någon 
matris att falla ned vid störningar i 
afläggningen. Denna skyddsplåt hvi- 
lar nedtill i två stycken tryckfjädrar, 
som tillåta den att glida nedåt, om 
möjligen vid omställningen af maga- 
sinen en matris sticker fram något 
ur magasinet. Den måste i sådant 
fall genast införas i rätt läge med 
klackarna under fjädrarna. 
NSamlingskopplingen motsvarar 
den å sid. 196 i fig. 96 beskrifna och 
afbildade. Den är dock sammänhän- 
gande med magasinsutloppsplattan, 
så att således hela plattan måste tagas 
loss för att man lättast skall komma 



































Fig, 108 åt stjärntrissan. Den runda drifrem- 
é i men för stjärntrissan skall vara kors- 
lagd. 


Multi-Magasin-Linotype-Ideal är försedd med en hand- 
matrissamlare, hvilken tydligt synes öfver klaviaturen å fig. 
106. Den består af en vinkelhake med samlingsanordning, i 
hvilken en stjärntrissa radar upp matriserna, och ett elastiskt 
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metallrör. Handmatriserna glida genom magasinets sista kanal 
genom metallröret till stjärntrissan. Matriserna uppställas i 
samlaren i omvänd ordning alltså den sista först. Önskar man 
dem i rätt ordningsföljd så behöfver man blott vrida metall- 
röret ett halft hvarf. . Matriserna komma då i rätt ordnings- 
följd, men med gravyrsidan framåt. Stjärntrissan drifves med 
en rem från mellanaxeln öfver främre gummivalsens drif- 
skifva, som synes af bild 106. Remmen korsas upptill. 

Samlingssliden motsvarar den å sid. 173 fig. 84 beskrifna 
och afbildade och hvilken numera förekommer på alla nyare 
Linotype-maskiner. 

Fig. 108 visar den på Multi-Ideal befintliga omkastnings- 
anordningen för e- och n-stängerna, hvilken växlar om vid 
hvarje tangentanslag, så att matrisen vid ena anslaget kom- 
mer ur första kanalen, vid andra ur andra kanalen. Såväl 
de långa som de korta stängerna behålla därvid sina lägen. 
De korta utlösningsstängerna H 584 äro upptill böjda i en 
kort rät vinkel framför de långa stängerna H 295. På de 
senare (2 för e och 2 för n, på svenska klaviaturen endast 
för e) äro små växelklinkor H 586 och H 587 fästa, som 
framtill öfver vinklarna på de korta stängerna äro försedda 
med små utsprång a, som anslagsytor för vinklarna. På bakre 
sidan äro breda, snedt nedåt löpande ytor b så anordnade, 
att de växelvis komma öfver hvarandra vid -utlösningsstän- 
gernas rörelse. Den öfre delen af växelklingan är förlängd 
bakåt och verkar som motvikt så att klinkan tryckes framåt 
mot vinkeln på den korta stången. Genom de sneda ytorna 
b kan alltid endast den ena e- eller n-klinkan svängas fram- 
åt, så att utsprånget a kan gripas af den korta stångens vin- 
kel. Omkastningen af e- och n-stängerna beror alltså på ett 

växelvist automatiskt framskjutande eller tillbakadragande af 
utsprånget a på växelklinkorna H 586 och 587. De korta ut- 
lösningsstängerna dragas åter ned i läge af små svaga spiral- 
fjädrar, hvilka ej få vara för hårdt spända. Äro de för 
hårda, ser man detta lätt, om man fäller ned ramen öfver 
excentrarna, då änden af excenterramen vanligen höjes upp 
från upphängningstråden 


Fyrmagasins-Linotype. 


”Fyrdäckaren.” 













































































Fyrmagasins-Linotype. 


”Fyrdäckaren.” 


På Linotype-Fyrdäckaren (fig. 109) kunna matriserna 
från alla fyra magasinen blandas i samma rad, då aflägg- 
ningen till de olika magasinen sker fullkomligt automatiskt 
och öppnas således härigenom stora möjligheter till stilom- 
växling. Liksom på den nya Linotype-Dubbeldäckaren sker 
magasinsväxlingen genom vridning af en handvef, hvarvid 
magasinens nedre ändar höjas eller sänkas under det att de 
upptill behålla sitt läge. Matriserna falla genom sin egen 
tyngd från den s. k. fördelaren till de olika magasinens af- 
läggningskaster, hvarför hufvudvillkoret för afläggningens till- 
förlitliga funktionering är försiktig behandling och noggrann 
renhållning af apparatens samtliga delar. 


Magasinsväxlingen. 


Ombyte af magasin sker genom att vrida den öfver kla- 
viaturen anbragta handvefven A 243 (fig. 110 och 111) åt 
höger eller vänster. Genom axeln I 746 öfverföres vridningen 
medelst det lilla kugghjulet I 512 på det stora kugghjulet 
I 511. Detta är fäst på axeln I 742, på hvilken äfven excen- 
terskifvan I 740 för höjning och sänkning af magasinen be- 
finner sig. Denna excenterskifva har på båda sidor excen- 
triska ytor. Den vänstra ytan framifrån räknadt är bestämd 
till att gifva magasinen det riktiga läget i förhållande till 
utlösningsstängerna och samlingsinloppet. På denna verkar 
genom excenterrullen I 719 den vid undre magasinsramen 
fästa lagerbocken I 718, som följer den sig höjande eller sän- 
kande excenterytan, hvarvid magasinen höjas eller sänkas. Den 
noggranna inställningen af magasinen sker genom denna ex- 
centerrulle I 719, hvilken är förskjutbar i lagerbocken. På 
denna inställning bör emellertid ingen förändring företagas, 
då den är ytterst noggrant injusterad på fabriken. Excen- 
terytan på högra sidan tjänar till att höja magasinen öfver 
samlingsinloppet och verkar. likaledes på en vid lagerbocken 
I 718 anbragt excenterrulle. Denna står ej i förbindelse med 
excenterskifvan, om något af magasinen är i arbetsställning. 


15 
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Liksom på nya modeller af Linotype-Dubbeldäckaren höjes 
och sänkes blott nedre delen af magasinen, under det att den 
öfre behåller sitt läge i förhållande till afläggningen. Maga- 
sinen hvila på ramar, hvilka upptill äro upphängda på två 
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Fig. 110: 


snedt emot magasinen anbragta skenor I 716 (fig. 112), me- 
dan de nedtill äro lagrade i två förbindnihgslänkar, I 70S 
(fig. 110), hvilka äro fastskrufvade vid undre magasinsramen 
I 706. Vid växling af magasin lyftes eller sänkes nedre ändar- 
na af ramarna med magasinen något, medan vid öfre ändan 
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blott en ringa vridningsrörelse uppstår, så att magasinens läge 
i förhållande till magasinsinloppet icke förändras. 

Om vefven A 243 vrides ett hvarf inställes närmast lig- 
gande magasin. Magasinen höjas, om vefven vrides åt vän- 
ster och tvärtom... Hvarje gång vefven vrides blir en liten 
tafla synlig, på hvilken är angifven den i motsvarande maga- 
sin befintliga stilsorten (I 750, fig. 111). Om stilsort ändras 
i ett magasin skall naturligtvis stilbeteckningen ändras. De 
små namnskyltarna äro fästa vid skifvan I 750 medelst skruf- 
var och kunna lätt tagas loss, sedan skyddsplåten I 752 dra- 
gits uppåt. 

Liksom på alla flermagasins- -Linotype motväges äfven på 
Fyrdäckaren magasinens vikt genom två spiralfjädrar I 730 
(fig. 110). De äro upptill upphängda vid afläggningsramen 
på krokarna I 7381 och nedtill fästa vid häfarmen I 728 för 
magasinens utbalansering. Häfarmen I 728 står genom två 
förbindningsstänger 1 725 1 förbindelse med lagerbocken I 718 
vid undre magasinsramen, så att äfven här fjädrarnas drag- 
kraft verkar uppåt och således hjälper till att lyfta maga- 
sinen. Fjädrarnas styrka är reglerbar genom reglerknappen 
I 732. Den inställes så, att vid fyllda magasin i ställning 
mellan de båda mellersta magasinen en dragning hvarken 
uppåt eller nedåt blir märkbar. 

För att magasinen vid växling skola kunna röra sig fritt 
upp och ned, drages vid vefvens omvridning utlösningsstän- 
gerna undan från utlösningshäfarmarna. Då omvyvyridningen 
fullbordats, ställa sig utlösningsstängerna, hvilka liksom spärr- 
kägelshäfarmarna och spärrkäglarna till konstruktionen äro 
lika med Tredäckarens, åter i läge. Tillbakadragningen af 
stångstallet sker genom skifvan I 750. Rullen på vinkel- 
armen H 667 griper in i en försänkning på skifvans baksida. 
Denna vinkelarm står genom länken H 669 och hjälparmen 
IH 668 i förbindelse med stångstallet. Vid vridning af vef- 
ven tränges rullen ur fördjupningen på skifvan och drar däri- 
genom undan stångstallet från spärrkägelshäfarmarna så långt, 
att magasinen kunna röra sig fritt förbi. Efter slutad om- 
vridning drages rullen åter in i fördjupningen af spiralfjädern 
I 748 och utlösningsstängerna återkomma i sitt riktiga läge. 

Stopparmen I 747, som med en rulle griper in i baksidan 
af skifvan I 745 verkar i förbindelse med spiralfjädern I 748 
samtidigt som broms och säkerhet för ett magasin i arbets- 
ställning. 

Genom den tandade stilvisareskifvan I 750, som erhåller 
sin rörelse från det lilla kugghjulet I 751 på vefaxeln, ut- 
föres äfven ett annat arbete, nämligen med en mellan maga- 
sinen och plåten D 619 för samlingsinloppet anbragt rörlig 
skena D 618. Denna skena tjänar till en säkrare öfverföring 
af matriserna från magasinen till samlingsinloppet. Den rider 
öfver plåtens D 619 öfverkant och fasthålles genom två vid 
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sidorna anbragta spiralfjädrar D 48. För hvarje magasins- 
växling glider stiftet D 614 på skenans rörelsearm D 616 mot 
stilvisareskifvans yta, som på fyra ställen är mer eller mindre 
afplanad. Dessa plan ger skenan ett noggrant läge i förhål- 
lande till magasinsutloppet i de olika magasinens arbetsställ- 
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ning. Vid det öfre magasinets arbetsställning står skenan 
något lutande och höjer sig efter hand för hvarje magasin, 
tills den vid det understa uppnått sitt högsta läge. Öfver- 
kanten af skenan D 615 
skall för hvarje magasin 
stå 1 mm. under kanal- 
botten i magasinet, så att 
matriserna kunna falla ut 
obehindradt. Höjdförhål- 
landet till de olika maga- 
sinen är gifvet genom de 
fyra plana ytorna på skif- 
van I 750, så att således 
ställningen till alla fyra 
magasinen måste stämma, 
om den är riktig i förhål- 
lande till det ena magasi- 
net. Om skenans läge har 
förändrats, så kan det 
åter injusteras genom 
förskjutning upp eller 
ned af stiftet D 614 på 
rörelsestången D 616. 
De fyra magasinen äro 
efter sin ordningsföljd 
betecknade med numren 1 
till 4 och så, att det 
undre. har n:r 1 och det 
öfre n:r 4. Samma num- 
rering bära äfven de till 
respektive magasin höran- 
de delarna af aflägg- 
ningsapparaten, aflägg- 
ningskasterna, infallsrän- 
norna 0. s. v. Magasinen 
äro lika med Dubbeldäc- 
karens och Tredäckarens 
öfre magasin 'och kunna 
således utbytas mot dessa 
eller sinsemellan. Om ett 
magasin skall tagas ut. 
så skola först häfarmarna 
I 703 (fig. 110) läggas 
om framåt. Detta kan Fig: 12 
ske blott med magasin 1 
eller 2 i arbetsställning. Härefter skail respektive maga- 
sin inställas i höjd med armarnas I 703 glidytor. Skall 
magasin n:r 4 uttagas, ställes magasin n:r 2 i arbetsläge, för 
magasin n:r 3 inställes n:r 1. Skall magasin n:r 2 uttagas 
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lyftes magasinen till första läget öfver magasinsutloppet och 
för n:r 1 till andra läget. Vid uttagning af magasinen be- 
tjänar man sig af de båda handtagen I 788 och 789 på 
samma sätt som på Tredäcka- 
ren och uttagningen och åter- 
insättningen tillgår liksom på 
denna. Vid båda manupilatio- 
nerna bör naturligtvis försik- 
tighet iakttagas. 


Afläggningsapparaten. 


| Afläggningsapparaten till 
Fyrdäckaren skiljer sig gan- 
ska väsentligt från densamma 
för andra Linotype-modeller. 
En afbildning är framställd å 
fig. 112. Till den egentliga af- 
läggaren tillkommer en öfver 
afläggningskasterna applicerad 
fördelare G 590, som har till 
uppgift att sortera ut matri- 
serna till de fyra olika maga- 
sinen. Samtliga matriser pas- 
sera först fördelningskasten &G 
643, som motsvarar kasten på 
andra Linotype-maskiner. Den 
är af samma konstruktion och 
arbetar på samma sätt. Där- 
ifrån inkomma matriserna i 
fördelaren, af hvilken fig. 115 
framställer baksidan. Från 
denna sorteras matriserna ut 
till de olika magasinen genom 
en mycket sinnrik inrättning. 
Matriserna föras fram längs 
en i fyra delar afdelad tandad 
afläggningsstång. Under hvarie 
sådan afdelning sitter en liten 
brygga G 585 med en kombina- 
tion af kontrollstift, som är an- 
ordnad olika för hvarje maga- 
sin. Äfven matriserna äro för- 
sedda med kountrollslitsar, som 
motsvara dem i bryggorna. Vid hvarje sådant afbrott på 
den tandade stången stå matriserna på motsvarande bryggs 
och föras af skrufvarna fram på denna till stångens nästa 
afdelning om matriskombinationen ej öfverensstämmer med 
bryggans kombination. Men om kombinationerna stämma 
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öfverens, så falla matriserna ned något på de liksom den tan- 
dade stången afdelade styrskenorna G 588 och 589, på hvilka 
de på sina öfre öron glida fram under den tandade stån- 
gen och vid skenornas ända falla ned i infallsrännan G 654 
(fig. 112), som leder dem till den afläggningskast, till hvars 
magasin de höra. Afläggningskasterna, af hvilka en hör till 
hvarje magasin, arbeta alla på samma sätt som Dubbeldäc- 
karens främre afläggningskast. De äro alla numrerade i en- 
lighet med motsvarande magasin. 

Anordningen med fördelarens läge öfver den egentliga 
afläggningsapparaten, betingade ett högre läge af andra ele- 
vatorn B 386. För detta ändamål är en särskild ram B 388 
(fig. 113) anbragt, i hvars öfre del elevatorns axel är lag- 
rad. Samma ram tjänar. äfven som fäste för mellanarmen 
B 391, hvilken är förbunden med excenterarmen B 390 genom 
en länk B 392 och genom excenterskifvan C 316 åstadkom- 
mer elevatorns rörelse i dess högsta läge. Mellan elevator- 
armen och mellan armen B 391 är en fjäderlärk inkopplad, 


-som är bestämd till att upptaga trycket af den öfverrörelse, 


som excenterskifvan ger andra elevatorarrnen. Denna fjäder- 
länk, inställes så, att fjädern B 397 blir märkbart samman- 
tryckt, då elevatorn intagit sitt högsta läge. I elevatorns 
undre läge skall excenterrullen ej ligga an mot excenterskif- 
van, utan ha ett afstånd af cirka 1 mm., så att elevatorhuf- 
vudet kan komma ned helt och hållet på separeringsrum- 
met. En förändring af denna ställning kan ej företagas genom 
att vrida muttern B 259, emedan fjäderlänken B 394 ej till- 
låter detta. Däremot lossar man tappen B 396 och vrider 
själva bulten B 395 för att erhålla den riktiga inställningen. 
Öm efter en tid fjäderns spännkraft skulle slappas, så att 
elevatorn vid anläggningen mot sin öfre styrning fjädrar till- 
baka, under vissa omständigheter äfven hastigt kastas upp, 
så kan man åter ge fjädern dess riktiga spännkraft genom 
att lägga en bricka mellan fjädern och ansatsen på fjäder- 
bulten. 


Fördelningskasten. 


Denna motsvarar i det stora hela afläggningskasten på 
andra Linotype-modeller. Sättet att fästa den är dock något 
olika, då detta sker genom en handskruf, G 684 (fig. 114). 
Kasten har på själva gjutkroppen G 628 två stycken utsprång, 
som gripa in i en ränna 1 lagret för fördelarens främre 
spindlar och ge kasten ett oföränderligt höjdläge, så att den 
ej kan inställas för lågt. Läget i sidoled bestämmes genom 
skrufven G 684, som måste gripa in i en fördjupning i den 
gjutna delen G 628. Kasten skjutes för detta ändamål så 
långt in åt vänster, att den med sitt anslag ligger an mot 
den tandade stången G 583. Om detta ej sker, så står kasten 
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något för mycket åt höger och såväl matrisstången i kaster 
som den tandade skenan i andra elevatorn kunna bli för- 
därfvade. 

Om fördelningskasten skall uttagas, så drages aflägg- 
ningssliden ut och låses med sin stopphake. Härpå tryckes 
andra elevatorn framåt ur sitt högsta läge, i det att excen- 
terarmen G 562 lägges om bakåt. Fig. 113 visar den ur sin 
öfre ställning lossade elevatorn såväl som den därtill tjänande 
excenterarmen G 562, som ligger an mot en liten på andra 
elevatorarmen anbragt rulle, G 561. Maskinen behöfver så- 
ledes ej backas. Sedan man lossat skrufven G 684 kan för- 
delningskasten lätt dragas ut åt höger. Därvid får ej någon 
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matris stå något upplyft vid utloppet. Skulle detta vara 
fallet, så måste först den upplyfta matrisen antingen pres- 
sas ned igen eller dragas så långt fram, att den passerat 
styrskenorna G 631 och 632. ; , 

Vid Fyrdäckaren har man isynnerhet äfven räknat med 
användandet af tjocka matriser. För att sådana tjocka ma- 
triser ej skola kunna komma i beröring med hvarandra under 
transporten på afläggningsstången eller hindra hvarandra vid 
nedfallet i magasinsinloppet är fördelningskasten försedd med 
en s. k. förseningsanordning. Den består af en på matris- 
upplyftaren G 642 anbragt liten hake G 636. Om nu upp- 
lyftaren genom en tjockare matris tränges mer än vanligt 
åt sidan, så hänger haken G 636 upp sig på bryggan G 637 
och förblir i detta läge under upplyftararmens nästa nedgå- 
så att någon matris vid nästa upplyftning ej matas 
med. 
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Fördelaren. 


Ur fördelningskasten inkomma matriserna på afläge- 
ningsstången mellan spindlarna på fördelaren (fig. 115). 
Denna har fyra spindlar, af hvilka de båda främre G 571 
och G 572 och den bakre öfre, G 570, tjäna till att draga 
fram matriserna på stången G 383. Den undre (fjärde) på 
en särskild, uppfällbar ram anbragta spindeln, är afdelad i 
fyra delar och har till ändamål att omöjliggöra ett till- 
bakasvängande af matrisen, då den passerar fram öfver en 
brygga G 585, ty genom en sådan svängning af matrisen 
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skulle ett fullt tillfredsställande arbete af fördelaren kunna 
ifrågasättas. Kombinationen i matrisen måste stå absolut 
midt öfver motsvarande stift i bryggan, så att matriserna 
kunna falla ned lätt och säkert just i det ögonblick, då de 
båda kombinationerna stämma mot hvarandra. Hvarje fel- 
aktighet och hvarje svängande af matrisen skall alltså und- 
vikas. Äfven under öfre öronen styras matriserna i sidoled 
genom främre (G 589) och bakre (G 588) styrskenan. 
Ramen med den undre afdelade spindeln lyftes upp vid 
förekommande störningar i fördelaren, vid rengöring och så 
vidare, i det man med det vid högra lagrets, G 579, sida 
befintliga handtaget drar ramen från hållfjädern G 582 och 
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fäster den upptill med hållfjädern G 580. Härvid stoppar 
fördelaren automatiskt och kan ej åter sättas i gång, så 
länge ramen står uppslagen. Då drifkugghjulen för spind- 
larna vid ramens öppnande förblifva i förbindelse med hvar- 
andra, öfverensstämma spindelgängorna utan vidare med hvar- 
andra, då ramen åter fälles ned. Det riktiga afståndet af 
den undre bakre till den undre främre spindeln erhålles 
genom en med stoppmutter säkrad ställskruf. Denna instäl- 
les så, att matriserna utan spelrum, men äfven utan att 
svänga kunna gå fram mellan de undre spindlarna. 
Fördelningsbryggorna G 585 äro inskjutna i rännor i 
skenan G 584 och fasthållas med små plåtar, G 587. Bryg- 
gorna kunna utbytas, så att om stilen i magasinet skall ut- 
bytas och en annan inläggas, kunna de lätt tagas ut. I 
detta fall lossar man den lilla fästskrufven H 356, skjuter 
ned den lilla plåten och drar 
6708 ut bryggan bakåt. Sedan en 
ny brygga inskjutits, höjes 
G583 åter plåten och skrufven 


6570-6580. SÅ 





6579 6577 tilldrages. Till maskinen 
D34 = FHO) C571 höra bryggor med sex kom- 
G58 binationer. Den på hvarje 

G581 9 brygga befintliga siffran 
G569 (. G572 visar numret på respektive 
i = D145 kombination; med samma 

6664 mnummer betecknas äfven 

matrisernas kombination. 

Detta nummer bör äfven an- 

Fire ILO, gifvas vid beställning af 

matriser.  Bryggans num- 


mer är ej identiskt med ma- 
gasinets nummer. Så kan t. ex. första bryggan betecknas med 
hH:r 3, den andra med nir 5 0. 8. v. Sf SLäD det respektive 
magasinet har ett annat nummer. 

Den med två skrufvar H 37 fästa fördelningsstången är 
Justerbar i höjdläge medelst reglerskrufven G 708. Den in- 
ställes så, att matriserna vid öfvergången från skenorna G 
6381 och 632 in på den tandade stången höja sig en hårs- 
mån, ungefär en papperstjocklek, så att de hänga fullkom- 
ligt fritt vid öfvergången. 

Drifningen af fördelaren erhålles genom kugghjulsutväx- 
ling från afläggningens friktionskoppling. Drifaxeln är en 
förlängning af främre, undre spindelns axel. Den går fram 
öfver afläggarens hela bredd och har utom en friktionskopp- 
ling äfven en särskild koppling, som tillåter stopp eller igång- 
sättning, antingen af fördelaren ensam eller af hela aflägg- 
ningsapparaten. 

Handmatriserna från samtliga magasin erhålla hvarken 
den breda bottenurfräsningen eller någon fotkombination. De 
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passera därför utmed hela fördelaren och falla vid den tan- 
dade stångens ända ned i den femte åt vänster gående rän- 
nan, som låter dem glida fram på det öfver afläggnings- 
apparaten, under fördelarens drifaxel roterande handmatris- 
transportbandet; G 537. Detta leder matriserna till en kanal, 
som för dem till den elastiska metallsiangen och därifrån till 
den öfver klaviaturen befintliga handmatrissamlaren. Det på 
två rullar löpande handmatris-transportbandet drifves genom 
en tunn, smidig läderrem, G 752, från fördelarens drifaxel. 
Transportbandets rörelse måste vara mycket lätt, så att det 
ej hindrar fördelaren i dess gång. Därför får bandet ej spän- 
nas för hårdt, utan ligga så lätt som möjligt öfver sina rul- 
lar. Detsamma gäller om drifremmen. Dess samtliga rullar 
måste hållas lättgående och böra därför smörjas ganska ofta. 
Handmatrisbandets högra lager är ställbart för att bandet vid 
behof skall kunna spännas. För att lättare kunna skilja hand- 
matriserna åt, äro de till magasinen n:r 1 hörande på bak- 
sidan försedda med ett tvärstreck, de till n:r 2 hörande med 
tva tvärstreck, de till n:r 3 med tre, medan de till n:r 4 
äro utan streck. 


Infallsrännorna. 


Omedelbart under fördelaren befinna sig de fyra infalls- 
rännorna, hvilka mottaga matriserna och föra dem till af- 
läggningskasterna. Den kortaste, 
bakåt riktade, hör till undre ma- 
gasinet, under det att den läng- 
sta leder till det öfre (4) maga- 
sinet. Hvarje infallsränna be- 
står af en bottendel, G 657, två 
sidoväggar, G 658 och 659 och 
två öfverdelar G 660 och 661, 
(fig. 117). De senare kunna fäl- 
las upp helt och hållet och göra 
rännan lätt tillgänglig för ren- 
göring. Man måste alltid iakt- 
taga försiktighet med infallsrän- 
norna, så att sidoväggarnas än- 
dar ej må bli krökta. Inlöpandet 
af matriserna från fördelaren 
och äfven nedglidandet i aflägg- 
ningskasterna skulle genom böj- 
da sidoväggar betydligt försvå- 
ras. Rännorna äro försedda med 
handtag, G 663. Hvarje ränna är fäst i en särskild bygel, 
G 666, och låst med en regel, G 667. Hvarje infallsränna 
är framtill försedd med en styrvinkel, G 664, hvars hål skju- 
tes på stiftet D 145 på fördelarens bryggskena, G 584. Fast- 
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sättningen och losstagningen af infallsrännorna är ytterst 
enkel. Regeln G 667 vrides uppåt och rännan drages ut våg- 
rätt ur hållvinkeln G 666. Vid fastsättningen skjuter man 
rännan på hållvinkeln, trycker den säkert uppåt, ser till att 
stiftet D 145 griper in i hålet på styrvinkeln G 664 och läg- 
ger slutligen för regeln. Hvarje ränna kan uttagas oberoende 
af andra delar. 


Afläggningskasterna. 


Till sitt arbetssätt öfverensstämmer Fyrdäckarens aflägg- 
ningskaster med den främre kasten på Dubbeldäckaren, men 
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deras konstruktion är något enklare. De äro insatta i ma- 
skinen snedt framåt under hvarandra (se fig. 115). Aflägg- 
ningskasten visas i fig. 118. Samtliga matriser till Fyrdäc- 
karens magasin måste ha en bred urfräsning i botten liksom 
på matriserna till Dubbeldäckarens öfre magasin. På aflägg- 
ningskasten är den enspetsiga matrisskifvan, G 700, fastskruf- 
vad vid häfarmen G 702 och den tvåspetsiga, G 701, vid häf- 
armen G 703 och kunna således lätt utbytas, om de bli ska- 
dade. Den enspetsiga skifvan är dessutom ställbar medelst 
skrufvarna D 526, så att spetsarna kunna ställas längre ifrån 
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eller närmare hvarandra. Afståndet skall vara ”a mm. och 
får ej tillåta en omvänd tunn matris att passera. De båda 
häfarmarnas motsatta rörelse åstadkommes genom de på dem 
infästa kuggarna. Den enspetsiga skifvans djupaste läge reg- 
leras med ställskrufven i excenterarmen G 696 så, att dess 
öfversta spets i djupaste läget står ungefär 1'/2 mm. under 
den tvåspetsiga matrisskifvans spetsar. Midtstyrblocket G 693 
är fäst med stiftet G 694 och kan utan vidare fällas upp. 
Fastsättningen af kasterna är ytterst enkel. De skjutas 
med en ansats på den gjutna delen G 685 in i en ränna på 
skruflagren och reglas med en vingmutter G 705. Aflägg- 
ningskasterna äro äfven försedda med nummer, motsvarande 
infallsrännorna och magasinen. De äro hvarandra lika, men 
få ej ombytas. Den bakre, högst stående kasten bär n:r 1 
och tillhör magasinet n:r 1 (det understa). Den djupast stå- 
ende är n:r 4 och tillhör magasin n:r 4 (det öfversta). 
Afläggningskasterna och infallsrännorna måste hållas 
noga rena och torra, emedan matriserna i båda passera blott 
genom sin egen tyngd. De böra rengöras några gånger i 
veckan. I infallsrännorna slås de båda täckplåtarna G 660 
och 661 upp och väggarna torkas. I afläggningskasterna räc- 
ker det i allmänhet att fälla upp midtblocket, G 693, och 
torka af dess ytor såväl som styrskenornas. Om en grundli- 
gare rengöring skall företagas, så borttages den med två skruf- 
var fästa sidoväggen, såväl som den främre öfre styrskenan, 
hvarefter kastens alla delar äro lätt åtkomliga. Excenter- 
rullen G 698 skall vara väl smord med fett, likaså kuggarna 
i de båda häfarmarna, under det att axelstiftet G 697 för 
excenterarmen smörjes minst en gång i veckan med olja. 


Magasinsinloppen. 


Magasinsinloppen äro af fyra olika storlekar (fig. £19). 
Det bakre är längst och leder till det undre magasinet, me- 
dan det främre, kortaste, leder till det öfre (se fig. 112). In- 
loppen äro fästa hvar för sig på en särskild ram. Dessa fyra 
ramar äro lagrade på en gemensam axel, I 773, så att de an- 
tingen enbart (hvar för sig) eller alla gemensamt kunna fäl- 
las upp eller slås igen. Inloppen justeras i förhållande till 
afläggaren medelst två skrufvar i magasinens sidoupphane 
ningsskenor, I 716. Inloppen hållas tillslutna. genömöspiraF” 
fjädern I 776. Vid öppnandet begränsas inlöPpens lage genom 
örat på armen I 766 mot stiftet I 775. Om. ett inlopp skall 
tagas loss, så behöfver bloft fjädern I 776 hängas af, hvar- 
efter inloppen lätt lyftas upp från tapparna I 773. En be- 
stämd ordningsföljd behöfver ej iakttagas vid uttagningen. 
Spiralfjädrarna få ej utbytas, emedan de äro af olika drag- 
kraft. Den starkaste fjädern hör till det bakre, den svagaste 
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till det främre inloppet. De 
båda mellersta fjädrarna äro 
däremot lika starka. 

För att vid rengöring 
eller vid eventuella störnin- 
gar lättare kunna komma åt 
matrisstyrblecken I 806 (fig. 
119) äro på de båda längsta 
(bakre) magasinsinloppen de 
främre väggarna, I 808, upp- 
fällbara. De äro fästa vid 
den rörliga plåten 798 och 
hållas fast i läge genom de 
båda sidofjädrarna I 801. 
Äfven matrisstyrskenorna I 
795 på hvarje magasinsinlopp 
äro fällbara, så att inloppets 
nedre del kan bli åtkomligt. 

Mellan magasinsinloppen | 
och magasinen äro dessutom | 





mellaninlopp, I 823, anbragta, 
inrättade på samma sätt som 
magasinsinloppen. De tjäna 
hufvudsakligen till att för- 
hindra matriser att falla ned 
på tvären, då inloppen öpp- | 
nas. De dragas mot magasi- | 
nen genom =<:spiralfjädrarna 

G 640 och kunna fällas ned. 

För att kunna öppna mellan- 
inloppen för de tre öfre ma- 
gasinen, måste först det undre 

fällas ned. Äfven dessa in- 

lopp äro försedda med fäll- 

bara matrisstyrskenor, I 826. 

Före tillslutningen får man 

ej glömma, att fälla tillbaka | 
de uppfällda matrisstyrske- 
norna. 

För att förhindra matri- 
ser, som vid öppnandet af in- 
loppen just äro i begrepp att 
falla eller som möjligen fast- 

Fig. 119, nat i afläggningen, att falla 
ned i ett undre magasin, 
äro magasinsinloppen försedda 

med skyddsstänger, I 834, hvilka, dragna af spiralfjädrarna | 
D 48, lägga sig öfver mellaninloppen och afspärra dessa. Vid 
tillslutningen af magasinsinloppen trängas stängerna framåt 
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. genom matrisstyrskenorna I 795. Fig. 119 visar upptill 
skyddsstången, då inloppet är stängdt och nedtill vid öppet 
inlopp. 


Afläggnings-friktionskopplingen och 
; stoppanordningen. 


Friktionskopplingen motsvarar i det stora hela till sitt 
verkningssätt den på sid. 122 beskrifna. Om störningar uppstå 
genom att matriser stoppat eller dylikt, så ryckes stålplattan 
G 609 (fig. 120) på stopparmen G 610 undan och genom spi- 
ralfjädern G 612 drages stopparmen G 610 med stålplattan 
G 611 mot utryckningsringen G 614, som då tränges från 
drifskifvan och afläggningsapparaten stoppar. Utrycknings- 
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Fig. 120. 


ringen afviker något från föregående modeller, i det den är 
försedd med ett större antal inskärningar, hvarför afläggnin- 
gen ögonblickligen stoppar, om någon störning uppstår. 
Det sätt, på hvilket stålskifvan G 609 drages undan, är 
helt olika mot föregående. Detta sker nämligen genom den 
undre spindeln. Stålskifvans anslag är reglerplattan G 613 
på mellanutryckningsarmen G 608 och tränges åt sidan 
genom stopprullen G 624, hvilken löper mot högra sidan 
af den undre spindelns kugghjul. Anordningen af spind- 
larna synes af fig. 112. Två af spindlarna i hvarje af- 
delning tjänar till att föra fram matriser till två magasin 
på så sätt, att den undre främre spindeln samtidigt tjänar: 
som öfre bakre spindel för det däröfver befintliga magasinet. 
Afläggningsapparaten innehåller allt som allt nio spindlar, 
af hvilka fyra betecknas som de undre. Dessa fyra spindlar 
låta förskjuta sig i riktning från vänster till höger (bakifrån 
räknadt). Spindlarnas axlar äro i högra lagret förkortade. 
I själfva lagret är en bussning G 723 fastskrufvad, hvilken 

















utanför spindelaxelns ända innehåller det rörliga stiftet G 
722. I bussningen befinner sig dessutom den af en skruf; 
G. 724, fasthållna spiralfjädern G 725, hvilken tjänar till att 
pressa stiftet G 722 mot spindelaxeln, så att de undre spind- 
larna under normal gång i sitt sidoläge öfverensstämma med 
de öfriga spindlarna. Men om den undre spindeln vid matri- 
sernas transport utmed afläggningsstången finner något mot- 
stånd, t. ex. genom att matriser stoppat i inloppet, så blir 
den undre spindeln under sammantryckning af fjädern & 120 
och tillbakaträngning af stiftet G 722 skjuten åt höger. Spin- 
delns drifhjul, som måste följa denna rörelse, drager då med 
stopprullen G 624, hvarvid reglerskifvan G 613 på mellan- 
stopparmen drages undan från stålskifvan G 609 på stopp- 
armen G 610, hvarigenom hela apparaten stoppas af utryck- 
ningsringen G 614. Sedan felet blifvit aflägsnadt, trycker 
spiralfjädern den undre spindeln åter tillbaka i rätt läge. Ett 
oundgängligt villkor för att denna stoppapparat skall fun- 
gera oklanderligt är, att den undre spindeln är mycket lätt 
yvridbar, hvarför dess lager ofta böra tillses och smörjas. Spi- 
ralfjädern G 725 får ej spännas för hårdt med reglerskufven 
G 724. Stiftet G 722 skall blott med lätt tryck ligga an 
mot spindelaxelns ända. 

Reglerskifvan G 613 är ställbar och inställes så, att stål- 
skifvan G 609 har ungefär 1 mm. anläggning. 

Fig. 120 visar på den lilla bilden till höger fastsätt- 
ningen af afläggningsstängerna G 709. De fasthållas blott på 
högra sidan af en skruf, C 42, men ligga till vänster lösa 
på ramen. Den i en liten vinkel, G 711, sittande regler- 
skrufven G 452 inställes så, att matriserna vid öfvergången 
från afläggningskasten på afläggningsstången höja sig så 
mycket som en papperstjocklek, så att de alltså vid ändan 
af skenorna G 689 och 690 hänga fritt på afläggningsstången. 
Står stången för djupt, så att matriserna spännas fast vid 
utloppet, så stoppas afläggningen af de undre spindlarna, 
emedan de fastklämda matriserna tränga spindeln åt höger. 

Fördelaren är försedd med en liknande stoppanordning, 
i det äfven här den främre undre epindeln är förskjutbar åt 
sidan. Axeln G 572 (fig. 120 och 121) till den undre spin- 
deln, hvilken samtidigt tjänar som drifaxel för fördelaren och 
handmatristransportbandet, går fram öfver afläggningens frik- 
tionskoppling och påverkar genom en särskild stopprulle i 
förbindelse med öfre (G 602) och undre (G 604) häfarmarna 
för mellanlänken G 603 tillbakadragningen af reglerplattan 
på stopparmen G 610 och därmed utryckningen af hela af- 
läggningsapparaten. Stopprullen löper på högra sidan af med- 
dragningsskifvan G 593, hvars meddragningsstift gripa in i 
den i sidoled förskjutbara kopplingsringen G 592. I kopp- 
lingsringen G 592 sitta två stycken stift, hvilka lägga sig 
emot kopplingsstiften G 591 i friktionsskifvan och vid rote- 
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ringen dra med sig denna. Kopplingshäfarmen G 595 står i 
förbindelse med kopplingsringen G 592. Genom denna in- 
rättning blir det möjligt, att stoppa såväl fördelaren enbart 
som hela afläggningsapparaten med häfarmen G 595. Om den 
senare nedtill föres blott så mycket åt vänster att kopplings- 
stiften bli frigjorda från hvarandra, så standar blott fördela- 
ren. Men däremot stoppar hela afläggningsapparaten, om häf- 
armen G 595 föres så långt åt vänster (nedtill), att skifvan 
G 593 skjuter rullen G 624 och därmed utryckningsarmarna 
ål sidan: 

För att vid störningar i fördelaren, hvilka ej verka på 
den främre, undre spindeln, för- 
hindra att matriser eller delar i B99 633 1425 G756 6592 6593 G759 
fördelaren bli böjda, är dess drif- 
anordning försedd med en frik- 





struerad, att kopplingskugghju- 
let G 574 genom en friktionsfjä- 
der, G 757, tryckes mot den på «6758 
drifaxeln G 572 fästa friktions- = g757 
konan, G 756, och därigenom G574 
sätter — drifaxeln i = rotation. 
Spännmuttern G 758 tjänar till 659 
att ge friktionsfjädern så mycket 
spännkraft, att kopplingskugg- 
hjulet med erforderlig säkerhet 
drar drifaxeln rundt. 

Då det bakre magasinsinlop- 
pet öppnas, stoppar hela aflägg- 
ningsapparaten, i det en vid in- 
loppet fäst hake vid öppnandet 
drager undan ett med mellan- 
stopparmen i förbindelse stående 
stift och därigenom bringar stål- Pig: 121 
plattan: G -609 att glida undan. 

Fördelaren stoppar för 
hvarje gång dess afdelade spindel slås upp. En vid den fjärde 
spindelns lager anbragt skruf håller utryckningsstången ( 
759 vid tillsluten spindelram fast åt höger. Om ramen öpp- 
nas, så upphör trycket, och den vid utryckningsstången fagt- 
hängda spiralfjädern drar stången och därmed kopplingsrin- 
gen åt höger, hvarigenom fördelaren stoppas. Så länge ramen 
står öppen kan fördelaren ej sättas igång. 

Tgångsättningen af afläggningsapparaten sker genom att 
häfarmen G 610 tryckes framåt. Därigenom drages stålskif- 
van G 611 (fig. 120) loss från utryckningsringen G 614, så 
att drifanordningen åter kopplas in. Samtidigt erhåller äfven 
stålskifvan G 609 åter sin anläggning mot regleringsplat- 
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Igångsättningen af fördelaren sker genom att kopplings- 
häfarmen G 525 nedtill tryckes åt höger. Då den vrider sig 
kring skrufven C 251, pressar den kopplingsringen G 592 åt 
vänster mot friktionskonan G 756 och sätter åter igång för- 
delarens drifanordning. 


Smörjningen. 


Utom de på sid. 140 och följande angifna smörjställena 
tillkomma på Fyrdäckaren i hufvudsak: 

Samlarens drifanordning: 2 hål i remledartrissorna; 
hvardera 1 hål i remtrissorna bakom stilvisareskifvan I 750; 
1 hål i lagret för handmatrissamlarens stjärntrissaxel. 

Magasinsväxlingen: 1 hål framtill, 1 hål på mid- 
ten och 1 hål bredvid det lilla kugghjulet på axeln I 746 
för handvefven; 2 hål i lagret för axeln till häfarmen I 725 
för utbalansering af magasinen. Mellanaxelns lager har två 
fettkoppar, hvilka förses med konsistensfett eller vaselin. &Loc- 
ken skrufvas då och då till !/2 hvarf och kopparna påfyllas 
så fort de blifvit tomma. Ytorna af excenterskifvan I 740 
för höjning och sänkning af magasinen öfverdragas med 
fett. 

Andra elevatorn: 2 hål för elevatorns axel i lager- 
ramen B 388; 2 hål för mellanarmens, B 391, axel; 1 hål upp- 
till och 1 hål nedtill i förbindningslänken £ 392 till mellan- 
armen; 1 hål upptill och 1 hål nedtill i fjäderlänken B 39.4. 

Fördelaren: 2 hål upptill i den gjutna ramen bred- 
vid fördelarens fästskrufvar till den främre, öfre spindeln; 2 
hål till den främre, undre spindeln (för att lättast komma åt 
dessa, öppnas ramen för den afdelade (4) spindeln och för- 
delningskasten tages loss;) 2 hål upptill i lagren G 578 och 
579 för spindeln 4; 2 hål i samma lager för den öfre, bakre 
spindeln; 2 hål i lagret för axeln till excenterarmen G 97 a 
i fördelningskasten; rullen G 501 på excenterarmen G 97 a 
respektive matrisexcentern G 639 smörjes med fett; 1 hål i 
lagret G 640 för samma matrisexcenter; 1 hål i lagret för 
drifaxeln G 572; 1 hål i friktionskonan G 756 (under frik- 
tionsfjädern G 757). 

Afläggningsapparaten: Hvardera 1 hål i de bakre 
spindlarnas båda lager. Smörjhålen för de öfriga spindlarna 
befinna sig likaledes i högra och vänstra lagren, hvarvid 1 
hål smörjer två öfver hvarandra lagrade spindlar; 1 hål i 
drifkugghjulet för fördelaren; 1 hål i friktionsaxelns lager: 
1 hål i excenterarmen G 696 för axeln G 697 i hvardera af- 
läggningskasten; 1 hål i delens G 685 undre yta för axeln 
G 704; exceenterrullen, eventuellt excentern insmörjes med 
fett såväl som kuggarna på de båda små utlösningsarmarna. 

Transportapparaten för handmatriserna: 2 hål 
i lagret för drifrullen; hvardera 1 hål i de tre styrskifvorna; 
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1 hål i lagret för den refflade och 2 hål i+dagret för den 
släta skifvan för transportbandet. 

— Fördelaren och afläggningsapparaten skola alltid hållas 
absolut torra och rena. Efter smörjningen sätter man igång 
afläggningsapparaten och låter denna gå medan man rengör 
afläggningskasterna och infallsrännorna (dessa skola då natur- 
ligtvis vara uttagna), hvarefter den på spindlarna eventuell: 
framkommande oljan noga borttorkas. Hela afläggningsappa- 
raten måste alltid förete ett torrt och rent utseende. 


Till slut 


bedja vi få framhålla, att vi hålla ett väl sorteradt lager af 


Matriser 
Utslutningskilar 
Reservdelar ' 
till såväl Tyska som Engelska och Amerikanska Linotypes och därför 
i de flesta fall kunna expediera samma dag som order ingå. 
Då det för maskinernas ostörda funktion är ytterst viktigt att 


endast god och lämplig metall användes, fästa vi Eder uppmärksamhet 
på, att vi hålla lager af för detta ändamål särskildt legerad 


Metall. 
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Linotype-utensilier. 


Smältgryta 


för gas- eller koksuppvärmning. 


Denna gryta är afsedd för smält- 
ning af c:a 125 kg. metall och 
levereras antingen för gas- eller 
koksuppvärmning. Grytan är sta- 
bilt tillverkad och försedd med väl 
tillslutande gjutjärnslock samt an- 


ordningar för tillkoppling af af- 





























dunstledningar. 





Omsmältnings- 
formar. 


+ 





Kyllådor. 


Invändigt klädda med zink. 
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Gjutblock ”Perfect”, 


för infattningar och linier, med utbytbara mönster. 








Detta gjutblock består af ett 28 cic. långt mässingsstycke i form al 
en matris, på den ena sidan försedd med en konisk skåra, i hvilken 
insatsbiten för de olika mönstren inskjutes. »Perfect> är genom an- 
skaffande af olika insatsbitar användbart för alla slags listinfattningar, 
linier ete., hvadan tryckerier med Linotypemaskiner äro i tillfälle att för 
obetydlig kostnad själfva gjuta sina infattningar och blylinier. 


Liniegjutblock. 








Detta gjutblock är afsedt för gjutning af endast linier och är ställ- 
bart för olika liniebilder. 


Räkneapparater. 


Kontroll är alltid at fördel, hvarför äfven 
Linotypemaskinerna böra förses med räkneappa- 
rater, så att faktor eller sättare efter arbetstidens 
slut kan afläsa resultatet af arbetet under arbets- 
tiden, .Vi föra en liten tillförlitlig räkneapparat 
enligt afbildning. 
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Matris-skåp. 


Vidstående matris- 
skåp bör finna använd- 
ning i alla officiner, 
som hafva flera Lino- 
types resp. matrissat- 
ser. Skåpet är inredt 
med 6 matriskaster, 
hvarderarymmandeen 
Standardsats matriser, 
i hvilka matriserna in- 
läggas i rader, så att 
hvarje bokstaf genast 
återfinnes; man ser så- 
ledes på ett ögonblick, 
om satsen är komplett 
eller icke, Dessutom finnes i skåpet en låda för gjutinstrument, insats- 
bitar, utskjutareblad ete. Dörrarna äro försedda med regel och lås. 









Slug-cutter. 


Denna Slug-cutter (radafskärare) 
är en oumbärlig hjälpmaskinihvarje 
tryckeri som arbetar med radgjut- 
ningsmaskiner. Den afskär raderna 
med stor ackuratess och 
är äfven användbar som 
reglettskärmaskin. 


Stol. 


För ett rationellt arbete vid klaviaturen är 
det en betingelse att sättaren har en bekväm, för 
ändamåletafpassad och för personer af olika kropps- 
längd, höj- och sänkbar stol. Vi tillhandahålla 
därför en lämplig sådan, med bred bekväm sits 
och lågt ryggstöd. Stolen är tillverkad af björk, 
fernissad samt försedd med järnskruf. 








